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RESUMEN 
 
 
El presente proyecto titulado “aplicación de Drp (plan de requerimiento de 
distribución) y planeación de la producción para la empresa plásticos Monroy 
en la línea de  producción  de bolsas plásticas para basura” es un aplicación de 
las técnicas de planeación de la producción, planeación de materiales, y 
distribución del producto, que tiene en cuenta las condiciones actuales que 
influyen en la organización  identificando variables y factores en el proceso, que 
proporcionen datos reales, acerca de la capacidad del planta, los tiempos de 
respuesta ante un pedido, los niveles de inventario, los costos en el que se 
incurre al manejar los inventarios de materia prima y de producto terminado, 
todo esto con el fin de integrar un proceso de planeación que ayude a 
minimizar los pedidos negados al cliente por no tener el producto y a generar 
un modelo de organización de la producción para la empresa. Así mismo con 
este proceso de planeación se busca mejorar la imagen ante el mercado y 
lograr expandirse en el mismo. 
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ABSTRACT 
 
 
This project entitled "Implementation of DRP (distribution requirements plan) 
and production planning for the company Monroy plastics production line in 
plastic garbage bags" is an application of the techniques of production planning, 
planning materials and product distribution, which takes into account the current 
conditions affecting the organization by identifying variables and factors in the 
process, to provide real data about the ability of the plant, the response times to 
an order, the levels of inventory costs that are incurred to manage inventory of 
raw materials and finished products, all with the purpose of creating a planning 
process that helps minimize customer requests denied by not having the 
product and generate a model organization of production for the company. Also 
with this planning process is to improve the image to expand the market and 
achieve the same. 
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INTRODUCCIÓN  
 
En un mundo tan globalizado y competido  como el que se vive hoy en día, y en 
el que se presencian cambios drásticos en el comportamiento del mercado, en 
el proceso de mejoramiento continua, en la búsqueda de la competitividad, 
ocasionan que algunas empresas (pymes) no estén en  capacidad de 
responder acertada ni oportunamente a estas condiciones. 
Una de las maneras para enfrentar estas condiciones inherentes a las 
organizaciones, es que en ellas se desarrolle una buena planeación táctica y 
operativa que se fundamente en la aplicación de técnicas, metodologías y 
procedimientos que sean apropiados al entorno de las mismas. A lo largo de la 
historia las grandes industrias se han preocupado por mantenerse actualizadas 
sobre los diferentes sistemas de producción que sirven de apoyo a la labor que 
realizan. 
El presente proyecto pretende llevar un proceso de aplicación de las técnicas 
de Pronósticos, DRP y MRP,  en  Plásticos Monroy (empresa familiar 
dedicada a la transformación del material plástico reciclable  (en bolsas para 
basura, semillero). Y con ello lograr que la empresa deje de basar sus 
operaciones en la experiencia de su gerente, y con la ayuda de estas técnicas, 
lograr cumplir con su objetivo de tener cero negadas al cliente, es decir cumplir 
a tiempo con los despachos.  
Lo que se pretende lograr es que la empresa  no se base sus tiempos de 
respuesta en la experiencia de sus dueños, ya que esto conduce a la mayoría 
de veces al incumplimiento de los pedidos pactados con el cliente, si no que se 
base en un panorama real ajustado a las condiciones de su organización. 
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ANTECEDENTES 
 
Los modelos de planeación de la producción, varían para cada organización, ya 
que las condiciones, el ambiente y las circunstancias de cada organización son 
únicas; sin embargo, la metodología y la esencia de la planeación, va a ser la 
misma en cualquier organización. De acuerdo a los estudios realizados, se 
encuentran investigaciones acerca de la planeación de la producción en 
diversos tipos de organización, lo cual permite que se puedan usar como una 
guía para la elaboración de éste proyecto, teniendo en cuenta todas las 
características de una buena planeación de producción; como lo es el caso  de 
estudio  de la Universidad Iberoamericana  de México, donde su enfoque es 
analizar  los factores de éxito en la implementación  de un sistema ERP en una 
empresa de clase mundial, en éste se puede evidenciar, cómo la empresa 
maneja un sistema  ERP  estándar y configurable,  que se puede ajustar 
dinámicamente a cualquier  práctica dentro del negocio, teniendo en cuenta 
factores como: proceso de extracción y ordenamiento de la información, 
condiciones de operación y ambiente externo.1 
 
En cuanto  a la funcionalidad y procedimiento  de la aplicación de una 
planeación de producción, en una pequeña empresa,  esta un estudio acerca 
de un aplicativo computacional, para la planeación y secuenciación  de la 
producción  en una empresa colombiana  fabricante de autopartes , en el cual 
describen  el desarrollo del aplicativo integrando los pronósticos de ventas,   
ordenes de pedidos y niveles de inventarios, necesarios para calcular el plan 
maestro de producción, éste estudio muestra que la implementación del 
aplicativo podría mejorar  los niveles de servicio y consecuentemente el nivel 
                                            
1.Factores de éxito en la implementación de un sistema ERP  en una empresa mexicana  de clase mundial. 
Recuperado el 12 de Abril en www.bib.uia.mx/pdf/014661/014661_01.pdf
. 
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de  satisfacción del cliente.2  Las secuencias  de programación propuestas  
muestran mejoras significativas  respecto a la  secuencia  con la práctica actual 
y además, demuestran que con  una  mejor gestión de los recursos,  se pueden 
obtener mejoras importantes en cuanto a la productividad de la planta. 
Finalmente, se debe tener en cuenta que para el sistema de dirección de una 
empresa,  la planificación es el medio de planteamiento de objetivos y la 
medida de la eficacia de la misma,  y que éste proceso, proporciona un marco 
de referencia a la toma de decisiones, como se puede ver en  el trabajo de 
grado de la universidad Javeriana, basado  en una propuesta para el 
mejoramiento de la producción en alimentos SAS S.A,  a través,  de la 
estructuración de un modelo de planeación, programación y control de la 
producción.  En ella  muestran un proceso de planeación y programación,  
basados en herramientas como el análisis de pareto, aplicado con el fin de 
determinar que cantidad de productos es adecuado manejar,  para dar solución 
integral al modelo3, analizan la cadena de abastecimiento del producto, 
proceso necesario y clave para llevar a cabo el requerimiento de materia prima 
MRP, y el requerimiento de distribución de producto DRP, también  realizan un 
diagrama de causa efecto, con el fin de visualizar posibles mejoras en el 
proceso que actualmente se está llevando en la organización, aplican los 
modelos de promedio móvil y suavización exponencial con el fin de comparar y 
escoger el de menor desviación,  finalmente se encaminan a construir el 
modelo de planeación y programación para  la empresa. 
Como se puede ver  existen herramientas y factores útiles que se pueden 
utilizar al momento de aplicar un sistema MRP y DRP para cualquier 
organización. 
                                            
2 HERNANDEZ, Andrea. Aplicativo computacional para la planeación de la producción en una empresa fabricante de 
autopartes. Bogotá D.C., 2008, 5-8. Tesis (Ingeniería Industrial). Universidad de los Andes. Facultad de ingeniería. 
Departamento de Ingeniería Industrial. 
3 REVOLLO, Ignacio y SUAREZ, Juan. Propuesta para el mejoramiento de la producción en alimentos SAS S.A a 
través de la estructuración de un modelo de planeación, programación y control de la producción. Bogotá D.C., 2009. 
Tesis (Ingeniero Industrial). Universidad Javeriana. Facultad de ingeniería. Departamento de Procesos Productivos.  
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DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 
Plásticos Monroy  es una empresa familiar, conformada hace diez años, 
ubicada en la localidad de Bosa en la ciudad de Bogotá, en ella se lleva a cabo 
el proceso de fabricación de bolsas plásticas. En los últimos años se ha 
presentado una disminución en las ventas, por la pérdida de clientes a  causa 
del incumplimiento en la entrega oportuna de los pedidos. 
 
En la empresa no se evidencia un procedimiento  apropiado  que ayude a la 
toma de decisiones para el  proceso,  se ordena la producción de alguna 
referencia de producto de  acuerdo al criterio del dueño del negocio, sin tener 
en cuenta la disponibilidad de materia prima, mano de obra y pedidos que 
vienen en camino, al mismo tiempo,  no se tiene determinado  un nivel de 
inventario que tenga en cuenta el costo de mantener y la cantidad necesaria,  
tanto de materia prima como de producto terminado, para responder ante 
cualquier pedido  no previsto.  Todo esto debido a la falta de organización y 
planeación dentro del proceso de producción y  a  la no consolidación de la 
información que se maneja dentro de la planta. Actualmente  se ignora  la 
capacidad real de la maquinaria, sus tiempos y el beneficio que ésta pueda  
traer a nivel productivo y financiero, por consiguiente no se ha calculado la 
productividad real de la planta.   
 
Se conoce que el proceso  de planeación esta encaminado a cumplir unos 
objetivos, aprovechando al máximo  los recursos con los que cuenta la 
organización, en Plásticos Monroy, éste proceso de planeación no se lleva bajo 
un procedimiento organizado, ya que no se conoce los parámetros necesarios 
para tal fin y  los que se requiere para cumplir con su objetivo, que es tener el 
producto cuando el cliente lo necesite.  
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Figura 1. Diagrama de causa efecto en el proceso de producción de bolsas plásticas de la 
empresa Plásticos Monroy. 
 
 
Fuente: Autor. 2011 
 
 
FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
 
¿Como la empresa Plásticos Monroy podrá cumplir con la entrega oportuna de 
sus pedidos teniendo en cuenta las condiciones de su proceso de producción? 
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DELIMITACIÓN DEL PROYECTO 
 
El proyecto desarrollará una aplicación teórica de la planeación de 
requerimientos de materia prima MRP y de distribución del producto DRP, para 
la línea  de producción  de bolsas plásticas para basura,  la cual pasa por los 
procesos de aglutinado, peletizado extrusión, corte y sellado,  en la empresa 
Plásticos Monroy  ubicada en la localidad de Bosa en la ciudad de Bogotá. 
 
A continuación, se muestra un plano de la planta Plásticos Monroy, empresa 
donde se fabrica las bolsas plásticas para basura. 
 
Figura 2. Plano de Planta proceso de producción de bolsas plásticas de la empresa Plásticos 
Monroy. 
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Fuente: Plásticos Monroy. 2010. 
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JUSTIFICACIÓN 
 
De acuerdo con los registros mercantiles, la estructura empresarial colombiana 
está conformada primordialmente por microempresas: 88.9%  y se han 
convertido en un actor  fundamental del desarrollo productivo y para la 
reactivación de la economía4. Sin embargo, estas empresas frecuentemente 
enfrentan problemas en cuanto a competitividad, calidad y rentabilidad. Una 
razón de lo anterior es que en las microempresas los procesos de planeación, 
dirección y control no son usados ó son manejados  por la experiencia del 
dueño. Plásticos Monroy  es una empresa familiar dedicada a la fabricación,  
venta y distribución  de bolsas plásticas, dentro de su proceso productivo se 
cuenta  con los  procesos de peletizado, extrusión, inyección, soplado, y corte. 
A pesar de que cuenta con la maquinaria necesaria para su proceso productivo 
y  mano de obra, no logra cumplir con los plazos de entrega convenido con los 
clientes y no posee una integración de la información lo que dificulta la 
planeación de cualquier proceso dentro de su fase operativa. 
 
Es de resaltar que  en Colombia, la industria del plástico se ha caracterizado 
por ser,  en condiciones normales, la actividad manufacturera más dinámica de 
las últimas  tres décadas con un crecimiento  promedio anual  del 7%5. 
 El hecho de que la microempresa se sostenga dentro del sector es 
fundamental, para la economía tanto de la empresa, del sector y del país y una 
manera de lograrlo es enfocándose  en aumentar la demanda o por lo menos 
                                            
4 COLOMBIA. CONGRESO DE LA REPUBLICA. Programa de fortalecimiento legislativo:  viabilidad jurídica, técnica y 
económica para la creación del fondo nacional de las PYMES, 2005. p.3. 
5 COLOMBIA. MINISTERIO DEL MEDIO AMBIENTE, VIVIENDA Y DESARROLLO SOCIAL. Guía ambiental: 
Principales procesos básicos de transformación de la industria, manejo, aprovechamiento y disposición de residuos 
plásticos post-consumo. 2004.p.17.
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mantenerla a través de la entrega oportuna de los pedidos, por tal razón, se 
realizará una aplicación teórica del  proceso de planeación de la producción y 
de distribución del producto en la empresa plásticos Monroy,  la cual nos 
arrojará como uno de los resultados,   las matrices de DRP y  MRP  de la 
empresa, donde se podrá visualizar el flujo, el costo, los requerimientos y el 
tiempo en el que se tendrá la materia prima y producto terminado, en el 
proceso de producción de bolsas plásticas para  basura. 
 
Para ello, se recopilará información en la empresa, en cuanto a ventas, para 
así, construir los  pronósticos, los cuales nos indicarán cuanto debe producir la 
empresa para un periodo de tiempo determinado, con ello se realizará la 
planeación de la distribución del producto y finalmente,  la explosión de 
materiales necesaria para cumplir con la entrega del producto terminado, 
teniendo en cuenta la estrategia de planeación a llevar a cabo. Se generará 
una estrategia para la toma de decisiones,  en cuanto a, que cantidad producir 
y distribuir, de manera tal, que permita    aumentar los índices de productividad 
y de satisfacción del cliente de la compañía.   
 
Aplicar las  técnicas MRP, DRP y las estrategias para la planeación en la 
producción, en una empresa que cuenta con un proceso productivo,  
demuestra que  el área de la planeación de la producción en la empresa,  
cuenta con un papel fundamental para la organización y optimización de sus 
procesos, actividades  que nos competen   dentro de la formación como 
ingenieros industriales y que demuestran que  lo que se nos instruye en la 
academia,  es de utilidad para  el crecimiento y sostenimiento de los diferentes 
sectores de la economía del país.  
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OBJETIVOS   
 
Objetivo General.  
Aplicar heurísticas de DRP (plan de requerimiento de distribución) y planeación 
de la producción para la  línea de  bolsas plásticas para basura en la empresa 
Plásticos Monroy. 
 
 Objetivos Específicos. 
• Aplicar métodos  y seleccionar dentro de ellos el más adecuado para 
predecir y pronosticar la demanda de bolsas plásticas. 
• Elaborar el plan de requerimientos de distribución (DRP) de las bolsas 
plásticas. 
• Elaborar  el plan agregado de la producción de bolsas plásticas. 
• Aplicar la planeación de los requerimientos de materias primas para cada 
fase de producción de las bolsas plásticas. 
 
 
ALCANCE DEL PROYECTO 
 
Una aplicación de DRP (Distribución del requerimiento del producto) y MRP 
(Planeación del requerimiento de materiales) en la línea de producción de 
bolsas plásticas para basura de la empresa Plásticos Monroy. Mediante la cual,  
se pueda establecer el orden, la duración  y los recursos necesarios para 
fabricar una orden de producción. Dando a la compañía una visión de la 
organización y planeación de la producción que les permita tomar decisiones 
objetivas y benéficas para la misma. 
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MARCO REFERENCIAL 
 
Marco Teórico.  
Para el desarrollo de este proyecto, se tuvo en cuenta los siguientes referentes 
en cuanto a técnica de Pronósticos, DRP y MRP. 
 
Pronósticos. Según Chase (2004), los pronósticos son vitales  para toda  
organización mercantil y para toda decisión administrativa importante.  El 
personal de producción  y el de operaciones  usan los pronósticos para tomar 
decisiones  de manera periódica,  respecto de la selección de procesos, la 
planeación  de la capacidad  y la disposición física de las instalaciones, 
también  para las decisiones rutinarias  sobre los planes de producción , los 
programas y los inventarios. Es prácticamente imposible  realizar un pronóstico 
perfecto. El contexto  de los negocios contiene muchos factores que no se 
puede prever con certeza. Por lo tanto, es mucho más importante que, en lugar 
de pretender un pronóstico perfecto, se realice la práctica de revisar 
constantemente  los pronósticos. 
 
Se debe tener en cuenta que la demanda tiene dos fuentes básicas: la 
demanda dependiente y la demanda independiente. La demanda dependiente 
es la demanda de un producto o servicio que se deriva de la demanda de otros 
productos o servicios, para este proyecto la demanda dependiente seria la del 
peletizado, pigmentos y demás materia prima que se requiere para fabricar la 
bolsa. La demanda independiente no se deriva de la de otro producto;  es decir, 
la demanda de la bolsa plástica, no depende de otro producto sino del nivel de 
fuerzas de ventas que  tenga la organización. 
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Componentes de la Demanda. Normalmente se puede separar la demanda de 
un producto en seis componentes: 
 
a. La demanda promedio de un periodo  
b. La tendencia: es el punto de partida para hacer un pronóstico, una 
tendencia lineal, es una relación continua. Una curva en S es típica del 
crecimiento del producto y el ciclo de madurez. El punto más  importante 
de la curva en S es donde la tendencia cambia de crecimiento lento a 
crecimiento rápido o de rápido a lento. Una tendencia  asintótica 
empieza con una demanda  que crece más al principio pero que 
después decae. Esta curva se podría presentar,  cuando la empresa 
ingresa a un mercado existente con el objeto  de saturarlo  y de captar 
una parte considerable del mercado. Una curva exponencial es común 
en el caso de productos que registran un crecimiento explosivo. La 
tendencia exponencial  sugiere que las ventas seguirán aumentando. 
c. Elemento Estacional 
d. Elementos Cíclicos 
e. La variación aleatoria es producto de un hecho fortuito 
f. Correlación: Propia  denota  la persistencia del hecho que a ocurrido. 
Concretamente, el valor esperado  en un punto cualquiera guarda una 
relación estrecha con sus valores en el pasado. Cuando la demanda 
guarda una elevada correlación propia, no debe esperarse que cambie 
mucho  de una semana a otra.  
 
Un método  de pronósticos muy usado, consiste  en colocar los datos en una 
gráfica  y después buscar la distribución estándar (puede ser lineal, curva, en S 
o exponencial) que se ajusta mejor. 
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Una vez identificado los componentes de la demanda, se establece los tipos de 
pronósticos para la determinación de demanda futura.  
Errores del Pronóstico. Se refiere a la diferencia entre el valor del pronóstico y 
lo ocurrido en la realidad. En estadística a estos errores se les llama residuales. 
Cuando el valor del pronóstico se ubica dentro de los límites confiables, en 
realidad no se trata de un error ya que la demanda de un producto es generada  
por la interacción de una serie de factores demasiado compleja como para que 
un modelo lo describa con exactitud, por lo tanto todos los pronósticos 
contienen cierto grado  de error. Cuando  se habla de errores en el  pronóstico 
se debe diferenciar las fuentes de error de la medición del error.  
Algunos términos comúnes empleados para describir el grado  de error  son: 
• Error estándar   
• Error medio al cuadrado (o varianza) 
• Desviación media absoluta 
 
 
 
 
También se pueden usar señales de rastreo para indicar cualquier sesgo 
positivo  o negativo en el pronóstico. La desviación media absoluta, representa 
el error promedio de los pronósticos que emplean valores absolutos. La DMA 
(desviación media absoluta) es valiosa porque, al igual que la desviación 
estándar, mide la dispersión  de un valor observado  que se aleja del valor 
esperado. 
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PLANEACIÓN DE REQUERIMIENTO DE DISTRIBUCIÓN 
 
La DRP la constituyen las necesidades de reabastecimiento dentro de 
intervalos de tiempo en los almacenes de las sucursales sumados por periodo. 
Estos requerimientos están basados en la diferencia entre la demanda de los 
clientes y el inventario disponible o el de productos en tránsito. 
Los sistemas de administración para la distribución de inventario se pueden 
clasificar como sistemas de jalar o de empujar. En un sistema de jalar o de 
arrastre, la bodega determina sus requerimientos y los pedidos de la fábrica; 
“jala” inventario hacia la bodega. En un sistema de empujar, los requerimientos 
pronosticados para todas las bodegas se suman por periodo, y la producción 
programada y el inventario disponible se asignan a las bodegas. El inventario 
se “empuja” dentro de las bodegas.  Para llevar a cabo un DRP se debe tener 
en cuenta: el tiempo de abastecimiento, el inventario disponible en la bodega, 
la demanda diaria para la bodega y la cantidad embarcada para la bodega.6  
La planificación de requerimientos de distribución (DRP) proporciona las bases 
para enlazar el sistema de distribución física con el sistema de planificación y 
control de la fabricación. La DRP es un enlace entre el mercado, la 
administración de la demanda y la planificación de la producción, dicho enlace 
se efectúa  a través de la información en fase de tiempo de los inventarios y a 
través de los planes de materiales y embarques. 
Los elementos clave son las cantidades y los tiempos planificados  para 
reabastecer a los inventarios a través  del sistema de distribución física. La 
planificación de requerimientos de distribución  proporciona información al 
programador  de la producción en un formato compatible con los registros 
MRP. 
                                            
6
 
FOGARTY, Donald; BLACKSTONE, Jhon y HOFFMAN, Thomas. Administración de la Producción e Inventarios.4 ed. 
Mexico: Continental S.A, 1999. p 353-362.
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Los registros DRP  comienzan en la internase de demanda independiente; esto 
es, se derivan del pronóstico,  puesto que los clientes toman sus propias 
decisiones de pedido. Sin embargo cada almacén  necesita un pronóstico 
detallado de demanda de producto final. Sin embargo, para ajustar el 
pronóstico a las condiciones locales, es útil prestar atención a los patrones  
reales de los clientes . 
Los planes derivados de la información DRP y de los resultantes 
requerimientos de envío son la base para administrar los sistemas logísticos. 
La planificación de la capacidad de vehículos es el proceso de planificar la 
disponibilidad de vehículos para establecer los envíos futuros que generan la 
DRP. Los requerimientos de envío también sirven para determinar la carga de 
los vehículos, su despacho, y la planificación  de recepciones en almacén. 
La demanda final del artículo proviene de un cliente. El almacén es donde el 
mundo interno de demanda dependiente  de la empresa debe tratar con la 
demanda independiente del cliente. El cliente, dentro de un amplio margen, 
decide cuando y cuanto ordenar; así los planificadores de la empresa deciden 
cuando y cuanto producto fabricar. Se debe tener en cuenta los envíos en 
tránsito al almacén, considerando el tiempo de descarga y acomodo del 
producto para establecer, el tiempo de preparación que muestre el pedido 
disponible para usarse en el siguiente periodo. La planificación de 
requerimientos de distribución proporciona los medios para manejar el 
inventario y los inventarios de seguridad en cualquier localización del sistema.  
La integridad de los datos  comienza considerando el registro para un articulo  
en una localización  cercana a el cliente, a esta localización se le conoce como 
almacén montado en fábrica o centro de distribución. Este aspecto de refiere a 
donde debe ingresarse el pronóstico. Puesto que es la fuente de datos de 
demanda para planificar por todo el sistema, debe determinarse y mantenerse 
adecuadamente. Para este registro hay dos datos clave en los cuales se basan 
todos los planes: los requerimientos pronosticados y el balance de inventario    
(incluyendo cualquier cosa en tránsito). Un aspecto clave de la integridad de los 
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datos del pronóstico para el sistema DRP  es el uso del pronóstico agregado,  
el cual posteriormente se separa en pronóstico detallado. Para el DRP es 
necesario usar registros transparentes y lógica de procesamiento compatible.7 
 
 
PLANEACIÓN DE LA PRODUCCIÓN 
 
“La planeación es la primera etapa de la administración. Consiste en 
seleccionar objetivos factibles de ser medidos y así tomar las decisiones para 
alcanzarlos. La planeación es un requisito previo para la ejecución y el control. 
Si no hay planes, no existen bases para la acción  y no se tienen fundamentos 
para poder evaluar los resultados alcanzados. Los planes pueden ser a largo, 
mediano o corto plazo, dependiendo del tiempo que se precise para completar 
la ejecución, los intervalos de tiempo para estos diferentes plazos dependen 
del ambiente operacional de la organización.”8   
Cuando la demanda varia, los niveles de producción deseados no  son obvios. 
Debe determinarse un plan de producción “cuantos y cuando fabricar cada 
producto. La meta es  hacer coincidir la tasa de producción y la tasa de 
demanda, para fabricar los productos cuando se necesitan. 
Igual  que con los pronósticos,  la producción se planea para diferentes 
horizontes de tiempo  a través de un enfoque jerárquico. Es común que se 
desarrollen tres planes con distintos horizontes, en forma secuencial. Estos son 
los planes a largo, mediano y corto plazo. los tres planes operan en un 
horizonte cambiante. Un plan se hace para todos los periodos  en el horizonte, 
pero en el siguiente periodo   se elabora un nuevo plan. El primer periodo  de 
                                            
7 VOLLMANN, Thomas; BERRY, Willam y WHYBARK, Clay. Sistemas de Planificación y Control de la Fabricación. 3 
ed. Mexico: Mc Graw Hill,1997. p. 769-788.
 
8 FOGARTY, Donald; BLACKSTONE, Jhon y HOFFMAN,
 
Op Cit., p 17.
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un plan se congela,  es decir, las decisiones para ese periodo  se basan en el 
plan actual. No obstante las decisiones tomadas en el segundo periodo 
dependen mucho mas del nuevo plan desarrollado en el primer periodo.  
Debido a que la incertidumbre crece con la lejanía  en el futuro, el horizonte 
dinámico permite cambios en periodos posteriores conforme se construye los 
nuevos planes. 
En la función de la planeación de la producción  pueden intervenir factores 
como: número de productos, patrón de la demanda, incertidumbre, número de 
periodos en el horizonte, procesos alternativos para hacer el producto, 
subcontratación, tiempo extra e inventario. Cuando se agregan varios 
productos en una unidad común, se conoce como planeación agregada.  
Los tres aspectos más importantes de la planeación agregada son la 
capacidad, las unidades agregadas y los costos. 
 
Se encuentran  varias estrategias  para llevar a cabo la planeación de la 
producción algunas de ellas son9: 
• Mano de obra constante cubriendo el déficit con recursos externos 
(Subcontratación): Esta estrategia  se utiliza cuando no se puede cumplir 
con el total de pedido y se  contrata a una persona externa para que 
fabrique. 
• Mano de obra constante cubriendo el déficit con recursos internos 
(Aumento y disminución de las Tasas de Producción): Consiste en 
aumentar o disminuir la tasa de producción a un nivel constante de 
manera que satisfagan los requerimientos de la demanda en todo el 
área de producción 
• Contratación y Despido de Personal: Consiste  en  contratar y/o  
despedir personal de acuerdo al  ritmo de la demanda. 
                                            
9 SIPPER, Daniel y BULFIN, Robert. Planeación y Control de la Producción. México: Mc. Graw Hill,1998. p. 175-189. 
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• Horas Extras: Es el trabajo suplementario cubriendo el déficit mediante 
la contratación de horas extras. 
• Nuevos Turnos: Consiste en implementar  dentro de la empresa un 
nuevo turno  para cumplir con el plan de producción.
 
 
La planeación de operaciones y el plan agregado traducen los planes de la 
estrategia y la capacidad de la compañía a categorías amplias del tamaño de la 
fuerza de trabajo, la cantidad de inventario y los niveles de producción.10 
Según Fogarty (1999) en la planeación de la producción se utiliza la 
información proveniente de la planeación del producto y de las ventas, para  
planear los niveles agregados de producción. Los niveles de producción se 
especifican dentro de los términos más amplios posibles: toneladas, barriles, 
metros, horas estándar de producción. La especificación de la línea de 
productos y la diferenciación de productos requerida a este nivel, depende de 
la naturaleza del producto y del equipo requerido  para fabricarlo.  
El plan de producción  es el que establece las metas de niveles de servicio a 
los clientes, los niveles de inventario, la magnitud de los retrasos, los ritmos de 
producción, la magnitud de la fuerza de trabajo, los niveles de contratación y 
despidos y los planes de tiempos extra y subcontratación. Así el plan  de 
producción es la base para determinar los requerimientos de capacidad que 
deben coincidir con la disponibilidad de capacidad. 
El objetivo de un plan de producción es proporcionar suficientes artículos 
terminados por determinado periodo para satisfacer los objetivos del plan de 
ventas a la vez que permanecer dentro de las restricciones financieras y de 
capacidad de producción. 
                                            
10 CHASE.,Op. Cit., p.595.
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Las estrategias para la planeación de producción  pueden tener en cuenta 
factores como: 
Instalación y equipo. La capacidad de procesamiento necesaria para igualar las 
alzas en la demanda es mayor que la que se requiere para mantener un nivel 
de producción. Esto casi siempre significa que se requieren mayores 
instalaciones y mas equipo cuando se cambia la estrategia. Estas decisiones y 
sus costos normalmente forman parte de la planeación de una instalación a 
largo plazo. 
Contratación y despido. En algunos casos, incrementar la capacidad requiere la 
contratación y captación de nuevos empleados, lo cual es una actividad 
costosa. Existen curvas de los efectos del aprendizaje, y los nuevos empleados 
normalmente necesitan mayor capacitación  que los empleados con alguna 
experiencia. En general, los nuevos empleados son mas propensos a los 
accidentes, tienden a causar desperdicio y suelen ser menos competitivos. 
Tiempo extra. El aumento de la  capacidad de mano de obra con la 
programación de tiempos extra evita los costos de contratación y de 
capacitación, sin embargo puede afectar a la disminución de la productividad. 
Este descenso de la productividad se hace patente sobre todo cuando los 
tiempos extra semanales son excesivos o se prolongan durante mas de un 
mes. 
 Subcontratación o maquila. Trata del empleo constante de otras empresas 
para efectuar la fabricación o contratar. Es posible que los subcontratistas sean 
especialmente valiosos cuando se consideran como un importante eslabón en 
la cadena de producción. Se les debe proporcionar una descripción adecuada 
de los requisitos de los productos. (especificaciones, cantidades y fecha 
requerida) así como datos sobre el proceso de fabricación . A medida que se 
desarrollan la credibilidad y la confianza, los subcontratistas sugieren mejoras. 
El problema de la planeación agregada se refiere  a la asignación de recursos 
como personal, instalaciones, equipo e inventario, de modo que los productos y 
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los servicios planeados (la producción) estén disponibles en el momento 
oportuno. Normalmente un plan agregado abarca un periodo entre 12 y 24 
meses y, a medida que el tiempo pasa, se puede actualizar mensual o 
trimestralmente. En este caso, las decisiones anteriores a largo plazo sobre 
instalaciones limitan la capacidad disponible y pueden restringir las opciones de 
planeación agregada11.  
 
 
 
 
PLANEACIÓN DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES 
 
La columna vertebral de un sistema MRP, es el programa maestro de 
producción, se elabora a partir  de los pronósticos de demanda de un producto, 
de la planeación de la capacidad, que asignan  recursos a la producción  y de 
las operaciones de fabricación  que revelan el estado  de las maquinas, de las 
instalaciones, de los  operadores y  de los inventarios. El programa resultante 
indica las cantidades planeadas de producción por periodos de tiempo12.  
BOM ó Lista de Materiales. Los productos  pueden tener sólo unos cuantos 
componentes o pueden tener miles de ellos. A su vez cada componente puede 
estar compuesto de un artículo simple o de muchos grupos de artículos. Estas 
interrelaciones se pueden a preciar en una lista o en forma gráfica. 
                                            
11 FOGARTY, Donald; BLACKSTONE, Jhon y HOFFMAN,Op Cit., p 58-68.
 
12
 
RIGGS, James. Sistemas de Producción: Planeación, Análisis y Control. 3 ed. México: Limusa Wiley, 2002. p. 486-
502
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El proceso de explosión de la estructura de materiales del producto ilustra la 
demanda dependiente vertical y horizontal. 
Recepciones programadas y recepciones de órdenes planeadas. Las 
recepciones programadas provienen de órdenes ya emitidas a producción. 
Cuando se emite una orden  se convierte en una orden abierta y tiene 
recepciones programadas. Los requerimientos de nivel inferior debidos a 
recepciones planeadas de ordenes de producción se agregan antes a los 
requerimientos brutos de artículos de nivel inferior. Periodos de tiempo (cubos). 
En la jerga de MRP los periodos de tiempo también se conocen como cubos de 
tiempo. Codificación de bajo nivel. Algunos artículos se requieren a más de un 
nivel en la BOM. Una explosión de estructura de materiales procede nivel por 
nivel. Primero, todas las partes del nivel 0 se desfasan en el tiempo y sus 
requerimientos netos se suman a los requerimientos brutos de sus 
componentes. Enseguida, los requerimientos desfasados en el tiempo y 
requerimientos brutos se bajan hasta sus componentes y así sucesivamente.  
 
Para llevar a cabo un MRP es necesario crear una lista de materiales, 
llamada también estructura del producto  o lista de partes para 
ensamble. La cual describe cómo se hace un producto a partir  de sus 
partes y componentes. A cada lista de materiales se le asigna una clave 
de nivel  de acuerdo con la situación  respecto del producto final13: 
Nivel 0: Un producto terminado, que no se usa como componente 
de ningún otro. 
Nivel n: Una parte a nivel n es un componente de un padre a 
nivel n-1. Cundo la parte existe a dos niveles, e le clasifica al nivel 
mas bajo de conformidad con el código de bajo nivel. 
 
                                            
13
 
RIGGS, James. Op Cit.
,
 p. 486-502
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Tamaño de lote. Se puede usar un tamaño de lote fijo. Entre los factores que 
afectan la decisión referente al tamaño de lote  se incluyen el número de 
niveles de BOM, el costo de la preparación o de la orden de compra, el costo 
de mantenimiento del artículo. Si se considera que los pedidos pueden hacerse 
por cualquier cantidad, entonces se debe ordenar la cantidad exacta necesaria 
realmente conocida como: “regla de ordenar lote por lote14”. 
 
Según Vollman (1997) el proceso de planificación de materiales debe tener en 
cuenta entre otros aspectos los siguientes: 
Explosión,  es el procedimiento de traducir los requerimientos del 
producto en requerimientos de piezas componentes, teniendo en cuenta 
los inventarios existentes y las recepciones programadas. Es el proceso 
de determinar, para cualquier número de pieza, las cantidades de todos 
los componentes necesarios para satisfacer sus requerimientos, y 
continuar el proceso para cada número de pieza, hasta que todos los 
requerimientos de materiales se hayan calculado con precisión. La 
explosión de bruto a neto  indica cuanto de cada subensamble y pieza 
componente se necesita para tener la cantidad deseada de producto 
final. Lo que no hace, es decir cuando se necesita cada componente. Lo 
que se conoce como relaciones precedentes; indican el orden en que 
deben hacerse las cosas. Además de estas relaciones, la determinación  
de cuando programar cada pieza componente, depende de cuanto se 
tarda en producir la pieza: tiempo de preparación. 
Lo que debe hacerse es una programación posterior  (hacia atrás), tiene 
varias ventajas; reduce el trabajo en proceso, pospone el compromiso de 
materias primas de productos específicos, y minimiza el tiempo de 
almacenamiento de componentes terminados, sin embrago esto requiere 
datos exactos de las listas de materiales y estimaciones de tiempos de 
                                            
14 FOGARTY, Donald; BLACKSTONE, Jhon y HOFFMAN,
 
Op Cit., p 388-398
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preparación, para así asegurar que todas las piezas componentes 
comiencen en el momento preciso, y tener algún medio de dar 
seguimiento a los componentes y subensambles para asegurarse de que 
estén terminados de acuerdo con los planes. 
Dimensión del lote: el registro en fase de tiempo que permite desarrollar 
tamaños de lote discretos tales, que satisfagan exactamente los 
requerimientos netos para uno o más periodos. En muchos casos, son 
más recomendables los tamaños de lote discretos con MRP, que los 
tamaños de lote fijos; pues la acumulación  por lote de órdenes 
planificadas a un nivel, aumentará los requerimientos brutos en el 
siguiente nivel de la estructura del producto, de modo que lotes mayores 
cerca del nivel del artículo final en la lista de materiales, afectarán en 
cascada a través de todos  los niveles. 
Algunas veces, la planificación detallada de componentes se facilita 
incluyendo en los registros MRP inventarios de seguridad: es un 
amortiguador de la existencia de más  y de menos que se necesita para 
satisfacer los requerimientos brutos.15 
 
El tiempo de entrega es el tiempo transcurrido entre la emisión de una orden 
de compra y la recepción del material enviado por el proveedor. En el caso de 
las partes y las materias primas compradas, se supone que esa entrega es 
conocida, basándose en las negociaciones y en la experiencia anterior. En el 
caso de las producidas internamente, se supone igualmente que la entrega se 
conoce y se tiene la venta adicional de ser controlable. 
El sistema MRP es impulsado por el programa maestro de producción, 
compara las necesidades de materiales proyectadas con la cantidad de 
inventario y con la producción en proceso programada para determinar cuándo 
se debe emitir un pedido para la fabricación del lote siguiente. La mecánica de 
                                            
15
 VOLLMAN, Op. Cit.,p. 32-33 
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un sistema MRP, se puede ilustrar mediante un formato tabular que relaciona 
las cantidades requeridas, disponibles, ordenadas y planeadas. La cantidad 
disponible en el periodo, no es igual a las recepciones programadas en ese 
periodo, más la cantidad disponible que se lleva del periodo n-1 menos las 
necesidades del periodo n.  El tamaño de los lotes se determina típicamente 
por un método heurístico que reconozca la demanda que varia con el tiempo.16 
 
MARCO CONCEPTUAL  
 
Durante el desarrollo de este proyecto se manejaran algunos conceptos 
relevantes que se presentarán con frecuencia y que son claves para  el 
cumplimiento de los objetivos del mismo. El proyecto se realizará en base a 
una empresa del sector de plástico, allí se fabrican bolsas plásticas, también 
conocidas como polipropileno (PP): hidrocarburo que pertenece a la familia de 
las poliolefinas y es producido a través de la polimerización  del polipropileno17. 
     
 
Una  de las materias primas de la bolsa plástica es el pellet,  el cual se produce  
en presencia de un catalizador, en condiciones de presión y temperatura que 
posibilitan la formación de polímeros, que en el producto final tienen la forma 
de gránulos.  
 
Dentro del proceso de producción de la bolsa intervienen procesos como el 
peletizado: formación de gránulos, extrusión: proceso mediante el cual se funde 
el  pellet y se forman láminas de plástico, corte: donde se le da forma a la 
                                            
16 RIGGS, James. Op Cit.
,
 p. 486-502.
 
17 COLOMBIA. MINISTERIO DEL MEDIO AMBIENTE, VIVIENDA Y DESARROLLO SOCIAL, Op. Cit., p.15. 
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lámina de plástico, y por último el sellado: proceso de pegado en el cual las 
superficies por unir se someten a una calentamiento rápido. En la empresa 
Plásticos Monroy manejan dos tipos de bolsas, bolsa para la basura, y bolsa de 
semillero, esta última hace referencia a las bolsas para invernaderos. 
 
Para la realización del proyecto  se utilizará un DRP (distribución de 
requerimiento de producto); el cual, hace referencia a la planeación de la 
distribución del producto, en el se hace necesario el EOQ (cantidad económica 
de pedido): hace referencia a la cantidad óptima del pedido. Así como el stock: 
reserva de seguridad que permanece en inventario para amortiguar cualquier 
situación no planeada, dentro de ella es necesario fijar el tamaño de lote: 
cantidad fijada por la organización para el momento de recibir o comprar 
producto. Para el proceso de planeación de la producción es necesario los 
pronósticos: técnica mediante la cual se puede predecir el comportamiento 
futuro de alguna situación. Dentro de los pronósticos es importante analizar la 
tendencia del mismo es decir que comportamiento presenta. Si en la 
organización manejan una familia de productos que presenten características 
en común se llevará a cabo un plan agregado de producción teniendo en 
cuenta la capacidad de la maquinaria, es decir  la cantidad de toneladas-hora 
que da la maquina en teoría, por que la cantidad real nos la da la capacidad 
real, la cual se obtiene de una serie de análisis de paros y de rendimientos de 
la maquina relacionada con la velocidad especificada de producción. 
 
Para la planeación de la producción se debe hacer uso de la fórmula 
presupuestal, que relaciona el pronóstico, el inventario y el requerimiento del 
producto. Cuando se tienen los planes agregados enfocados a cada estrategia, 
se realiza un plan mix: que hace referencia a una mezcla entre los planes 
agregados con el fin de obtener un plan de menor costo. 
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MARCO METODOLÓGICO 
En este proyecto la investigación será de tipo cuantitativo descriptivo, que 
partirá de un problema definido como es la  entrega no oportuna de los 
pedidos,   recolectando información primaria y secundaria, que pueda ser útil 
para la planeación  de la producción y posterior análisis de  los datos 
recogidos, para dar solución óptima al planteamiento. Tendrá una etapa 
preparatoria, la cual permitirá ordenar y  observar las características y factores 
que intervengan en el estudio,  analizando de forma detallada dichas variables  
para una posterior retroalimentación. 
El método a seguir para la investigación presentará las siguientes 
características: 
• De acuerdo al problema planteado: al iniciarse la investigación se  enfocará 
a observar y narrar el estado actual de la situación problema18. 
• Planteados los objetivos, se seguirán los lineamientos enfocados por estos, 
para lo cual se tendrá que analizar los factores y procedimientos presentes 
en la organización y que influyen en la situación problema. 
•  Es necesario justificar el estudio por medio del planteamiento de razones 
que demuestren la importancia del estudio. 
• Se crearán las respectivas aplicaciones teóricas basadas en las 
administración de la producción  relacionadas con : 
Estudio de la demanda, se recolectarán datos de ventas de los últimos 
años para identificar el  tipo  de tendencia que tiene la demanda de las 
bolsas, y determinar la componente cíclica  de la demanda del producto. 
Con ello se procederá a  aplicar las  técnicas de pronostico  de acuerdo 
a la tendencia de los datos, con los pronósticos se hallara el error que 
arroje cada uno y se escogerá el de menor error. La técnica de 
                                            
18
 
MARCO METODOLOGICO. [Consultado 26 Abril 2010] Disponible en htp://www.rena.edu.v/cuartaEtapa/
 
metodología/hml
 
>.
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pronóstico a utilizar será la de Winter multiplicativo, Winter aditivo y 
Análisis de series de tiempo. 
Luego se construirá la red  de distribución  que presenta la empresa; así 
se identificará la demanda independiente y dependiente en los centros 
de distribución. Para construir la red se determinara: los niveles de 
distribución de la red, el sistema de inventarios a utilizar, los niveles 
(stock) de seguridad en el inventario, los tamaños de los lotes de pedido 
de los productos todo lo anterior utilizando las matrices de DRP 
(planeación del requerimiento de Distribución del producto). Ya con los 
datos del pronóstico de las ventas y lo que se debe llevar a los centros 
de distribución, es necesario saber con que capacidad de producción se 
cuenta para poder cumplir con los pedidos para ello, se realizara un 
análisis de la capacidad de maquina, determinando  la capacidad teórica 
y la capacidad disponible, calculando los tiempos de las interrupciones: 
planeadas, rutinarias, inesperadas que se pueden presentar en el 
sistema de producción. Conociendo la capacidad con la que se cuenta, 
se realizará una planeación de los materiales necesarios para la 
producción del producto teniendo en cuenta la lista o Bom de materiales, 
el stock de seguridad, los tamaños de lote y la llegada de estos a la 
planta, todo ello aplicando las matrices de MRP (planeación de los 
requerimientos de los materiales) . Luego se aplicaran  varias estrategias 
para el plan de producción con el fin de obtener la de menor costo. Para 
ello se llevarán a cabo  aplicaciones de estrategias para la planeación de 
la producción como lo son horas extras, contratación y despido, 
subcontratación.  
Una vez los resultados son validados por los expertos y por la compañía, 
se elaborará el informe con los resultados obtenidos. Este informe será 
expuesto a revisión, de donde pueden surgir correcciones, en seguida se 
harán los respectivos ajustes al informe y finalmente la entrega del 
informe final para su posterior socialización. 
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Cuadro Metodológico.  
OBJETIVO ACTIVIDAD HERRAMIENTA 
  
Aplicar métodos  y 
seleccionar dentro de 
ellos el más adecuado 
para predecir y 
pronosticar la 
demanda de bolsas 
plásticas. 
• Recolectar 
información sobre las 
ventas de bolsas 
plásticas para basura 
de periodos 
anteriores. 
• Identificar el tipo  de 
tendencia que tiene la 
demanda de las 
bolsas plásticas para 
basura. 
• Realizar los 
pronósticos 
correspondientes. 
Pronósticos: 
• Winter Multiplicativo 
• Winter Aditivo 
• Series de tiempos 
Elaborar el plan de 
requerimientos de 
distribución (DRP) de 
las bolsas plásticas. 
• Recolectar 
información sobre los 
puntos de distribución 
de la empresa. 
Calcular:  
• Pronostico de ventas 
de los puntos de 
distribución. 
• Requerimiento en el 
centro de distribución. 
• Plan de recibir y 
colocar una orden en 
el centro de 
distribución. 
  
• Matriz DRP 
Elaborar  el plan 
agregado de la 
producción de bolsas 
plásticas. 
Generar plan de 
producción de acuerdo a 
estrategias de 
producción. 
Estrategias de producción:  
• Subcontratación. 
• Horas extras 
• Turnos de trabajo  
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• Aumento y 
Disminución de 
Tasas de 
producción. 
Aplicar la planeación 
de los requerimientos 
de materias primas 
para cada fase de 
producción de las 
bolsas plásticas. 
Construir  la lista de 
materiales de la bolsa 
plástica. 
Calcular los niveles (stock) 
de seguridad el punto de 
reorden, el tamaño de los 
lotes de pedido de los 
materiales de la bolsa 
plástica. 
• Matriz MRP 
Fuente. El  autor.2010 
 
Para obtener la información necesaria para el desarrollo del proyecto, se 
usaran las siguientes técnicas de recolección de datos: 
La Observación: medición del objeto de estudio con el fin de medir sus 
características se examinara detenidamente los fenómenos en forma directa y 
real para obtener la información deseada.19 Proceso de reconocimiento y 
registro del comportamiento de las personas, objetos y eventos en este caso 
presente en la planta de producción. La observación que se llevará a cabo, 
será una observación estructurada es decir, se observarán  los hechos, 
estableciendo de antemano qué aspectos se han de estudiar.  Mientras el 
proceso de observación, se tomara un papel ajeno a la situación  observada  es 
decir no se participara en ningún momento en el objeto de estudio. 
Se debe tener en cuenta el lugar donde se lleve a cabo la observación: la cual 
se dará dentro de la empresa Plásticos Monroy, lugar  donde los hechos se 
captan  tal y como se van presentando en el mismo sitio donde usualmente se 
encuentran el objeto estudiado.  
                                            
19 Guía Para la Elaboración de Proyectos de Investigación en Ingeniería. 1 ed. Bogotá D.C. 2004.Facultad de 
Ingeniería. Departamento de Investigación. 
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A continuación se da inicio al desarrollo de la propuesta cada proceso de 
Planeación se va a encontrar en un capitulo. 
 
1. PRONOSTICO DE LA DEMANDA 
 
 
Es un proceso mediante el cual se busca predecir un evento o un dato. Existen 
dos tipos de pronósticos: Pronósticos cualitativos, los cuales son de carácter 
subjetivo y se basan en estimaciones y opiniones; y los Pronósticos 
Cuantitativos, los cuales tratan de pronosticar con base a datos pasados. Se 
utilizan para el corto y mediano plazo y se aplican al manejo de inventarios, 
control de precios, programas de promociones y para considerar movimientos 
estacionales o cíclicos de la demanda.  
 
Para pronosticar se debe tener información de datos pasados, para el 
desarrollo del proyecto de tomaron datos del histórico de despachos de los 
años 2008 y 2009 de las  bolsas plásticas de semillero y de basura. 
 
Dentro de los productos  fabricados y vendidos en la empresa  plásticos 
Monroy   se encuentran: 
 
• Bolsa Semillero 
• Bolsa de Basura  
• Pelets. 
La bolsa semillero y la bolsa de basura forman una familia de  productos 
homogéneos por las siguientes tres características. 
• Poseen la misma unidad de medida 
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• Presentan similar  proceso de fabricación. 
• Similar cuantía de recursos 
 
La tabla 1 muestra la demanda de bolsas plásticas de semillero y bolsas 
plásticas de basura, correspondientes a una de las familias homogéneas en la 
empresa PLÁSTICOS MONROY para los años 2008 y 2009. 
 
Tabla 1. Demanda Familia  Homogénea en los años 2008 y 2009 
 
FAMILIA 
HOMOGENEA 
(Kg) 
ENERO 41.800 
FEBRERO 38.230 
MARZO 38.710 
ABRIL 33.500 
MAYO 39.900 
JUNIO 39.500 
JULIO 38.900 
AGOSTO 35.400 
SEPTIEMBRE 37.550 
OCTUBRE 38.400 
NOVIEMBRE 39.100 
DICIEMBRE 47.000 
ENERO 37.100 
FEBRERO 33.350 
MARZO 37.500 
ABRIL 36.730 
MAYO 39.450 
JUNIO 35.700 
JULIO 40.350 
AGOSTO 37.700 
SEPTIEMBRE 40.000 
OCTUBRE 39.100 
NOVIEMBRE 39.730 
DICIEMBRE 43.900 
                   
                  Fuente: El autor. 2011. 
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Existen diversas técnicas de pronósticos cuantitativos según el comportamiento 
de la demanda que se este estudiando. 
 
 
1.1 PROMEDIO SIMPLE 
 
Este método de pronóstico se hace  con base en todos los datos históricos de 
la demanda. 
 
Ecuación 1. Promedio Simple. 
N
Dt
FPS t
∑
=
+ ==
τ
ττ
1
1
 
(1) 
  
Se toman los datos de cada demanda y se procede a despejar la formula 1 
empezando por  F25, hacia atrás,  al ir cambiando los valores de τ,  se va  
acercando cada vez mas a un F menor por lo tanto cada vez se toman menos 
demandas, y ese valor se divide en el número de demandas que se están  
sumando, de  la siguiente manera: 
 
Figura 3. Ejemplo de suma de demandas.  
F24 PS23 F23+1 D1+D2+D3+D4+D5+D6+D7+D8+D9+D10+D11+D12+D13+D14+D15+D16+D17+D18+D19+D20+D21+D22+D23/2
3F23 PS22 F22+1 D1+D2+D3+D4+D5+D6+D7+D8+D9+D10+D11+D12+D13+D14+D15+D16+D17+D18+D19+D20+D21+D22/22
F22 PS21 F21+1 D1+D2+D3+D4+D5+D6+D7+D8+D9+D10+D11+D12+D13+D14+D15+D16+D17+D18+D19+D20+D21/21
F21 PS20 F20+1 D1+D2+D3+D4+D5+D6+D7+D8+D9+D10+D11+D12+D13+D14+D15+D16+D17+D18+D19+D20/20
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Así continua la tabla hasta que se calcule  F2. 
 
Para pronosticar más de un periodo futuro se utiliza la formula: 
 
51 
 
Ecuación 2. Pronostico de más de un periodo futuro  
 
           
(2) 
 
Donde: 
 
K: es la variable, la cantidad de periodos que se necesita sumar al último 
periodo. 
====
∑
=
+
24
24
1
2242426
t
Dt
FPSF  
 
Al tener todos los promedios y los pronósticos, se procede a hallar el error del 
pronóstico y la desviación media absoluta.   
N
Dt
FPS tK
∑
=
+ ==
τ
ττ
1
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Tabla 2.  Pronostico de la demanda mediante método de Promedio Simple y 
error pronóstico 
T Dt PSt Ft+1 ℓ ІℓІ 
1 D1 41.800 PS1 41.800 F1 .-- _- _- 
2 D2 38.230 PS2 40.015 F2 41.800 -3.570 3.570 
3 D3 38.710 PS3 39.580 F3 40.015 -1.305 1.305 
4 D4 33.500 PS4 38.060 F4 39.580 -6.080 6.080 
5 D5 39.900 PS5 38.428 F5 38.060 1.840 1.840 
6 D6 39.500 PS6 38.607 F6 38.428 1.072 1.072 
7 D7 38.900 PS7 38.649 F7 38.607 293 293 
8 D8 35.400 PS8 38.243 F8 38.649 -3.249 3.249 
9 D9 37.550 PS9 38.166 F9 38.243 -693 693 
10 D10 38.400 PS10 38.189 F10 38.166 234 234 
11 D11 39.100 PS11 38.272 F11 38.189 911 911 
12 D12 47.000 PS12 38.999 F12 38.272 8.728 8.728 
13 D13 37.100 PS13 38.853 F13 38.999 -1.899 1.899 
14 D14 33.350 PS14 38.460 F14 38.853 -5.503 5.503 
15 D15 37.500 PS15 38.396 F15 38.460 -960 960 
16 D16 36.730 PS16 38.292 F16 38.396 -1.666 1.666 
17 D17 39.450 PS17 38.360 F17 38.292 1.158 1.158 
18 D18 35.700 PS18 38.212 F18 38.360 -2.660 2.660 
19 D19 40.350 PS19 38.325 F19 38.212 2.138 2.138 
20 D20 37.700 PS20 38.294 F20 38.325 -625 625 
21 D21 40.000 PS21 38.375 F21 38.294 1.707 1.707 
22 D22 39.100 PS22 38.408 F22 38.375 725 725 
23 D23 39.730 PS23 38.465 F23 38.408 1.322 1.322 
24 D24 43.900 PS24 38.692 F24 38.465 5.435 5.435 
          F25 38.692 .--∑ 53.773 
          F26 38.692 ІℓІ/N 2.338 
          F27 38.692     
          F28 38.692     
          F29 38.692     
          F30 38.692     
          F31 38.692     
 
Fuente: Los Autores. 
 
Como lo muestra la tabla la desviación media absoluta es de 2.338  Kg en 
promedio por periodo. 
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Figura 4. Solución grafica por el método del Promedio Simple. 
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Este pronóstico también se puede resolver  por el programa WinQSB 
(Quantitative systems bussines); así como otras técnicas de pronósticos. 
Los pasos son los siguientes: 
• Se abre el programa WinQSB y dentro del despliegue de opciones del 
programa se selecciona Forecasting and linear regression 
 
Figura 5. Ingreso al software WinQSB. 
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Fuente: El autor. 2011. 
 
• Se abre  una pantalla gris como escritorio, en ella se selecciona file y 
new problem 
 
Figura 6. Modelo de inicio.   
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
• Se abre una ventana  donde se ingresan los datos básicos del nuevo 
problema 
 
 
 
 
Figura 7. Datos básicos del problema.   
 
 
 
Fuente: El autor. 2011. 
. 
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• Se ingresan los datos históricos 
 
Figura 8. Introducción de datos.   
 
    Fuente: El autor. 2011. 
 
• Se da  la opción guardar y así se salva el problema, los datos ingresados 
servirán para ver la solución por las diferentes técnicas de demanda. 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 9. Identificación de icono para guardar datos.   
. 
                   Fuente: El autor. 2011. 
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• Para ver la solución se  va a la barra de herramientas y se escoge la 
opción “solve and Analyze”. 
 
                   Figura 10. Como dar solución a un problema.   
 
                     Fuente: El autor. 2011. 
 
 
• Se selecciona la técnica que se va a utilizar simple average (promedio 
simple). 
 
                Figura 11. Selección de Técnica.   
               Fuente: El autor. 2011. 
 
. 
• Cuando se da Ok  nos muestra el pronóstico a la técnica seleccionada 
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Figura 12. Descripción de la Tabla de  solución.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
               
                     Fuente: El autor. 2011. 
 
 
• Para ver la solución grafica se tiene que ir  al icono central  y se da click 
 
         Figura 13. Solución grafica por el método Promedio Simple.   
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
         Fuente: El autor. 2011. 
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Como se puede ver, el promedio simple  genera un pronóstico, que se aleja del 
comportamiento de la demanda histórica de la familia, debido a que la 
demanda no es constante. 
 
1.2 SUAVIZACIÓN EXPONENCIAL DE PRIMER ORDEN 
La palabra suavización significa suavizar los picos o valles  de la demanda, de 
primer orden por que lo hace una sola vez y exponencial porque a mayor 
numero de datos el error es más bajo. Este método de pronóstico se hace  con 
base en todos los datos históricos de la demanda. 
 
 
Ecuación 3. Pronostico Suavización Exponencial de Primer Orden  
 
)(
1
1 mDD
m
tF
−+ −+= ττττ  
FtDtFAt t )1(1 αα −+== +  
(3) 
 
Donde:  
At = Es el promedio por suavización exponencial de primer orden para el 
periodo de tiempo t. 
1+τF = Es el pronóstico por suavización exponencial de primer orden calculado 
en el periodo de tiempo t para el siguiente periodo 
 
=α  Suavizador exponencial que varía entre 0 y 1. 
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Inicialmente se debe tener unas semillas de inicio que en este caso son: 
 
F1 =
n
F
n
t t∑ = +1 1
 
 
F2 = D1 
 
Se toman los datos de cada demanda y se procede a despejar la formula 
empezando por  F3. 
Tabla 3.  Suavización exponencial de primer orden. 
T Dt At Fτ+1 
1 41.800 A1  F1  
2 38.230 A2 41.514 F2 41.800 
3 38.710 A3 41.290 F3 41.514 
4 33.500 A4 40.667 F4 41.290 
5 39.900 A5 40.606 F5 40.667 
6 39.500 A6 40.517 F6 40.606 
7 38.900 A7 40.388 F7 40.517 
8 35.400 A8 39.989 F8 40.388 
9 37.550 A9 39.794 F9 39.989 
10 38.400 A10 39.682 F10 39.794 
11 39.100 A11 39.636 F11 39.682 
12 47.000 A12 40.225 F12 39.636 
13 37.100 A13 39.975 F13 40.225 
14 33.350 A14 39.445 F14 39.975 
15 37.500 A15 39.289 F15 39.445 
16 36.730 A16 39.084 F16 39.289 
17 39.450 A17 39.114 F17 39.084 
18 35.700 A18 38.841 F18 39.114 
19 40.350 A19 38.961 F19 38.841 
20 37.700 A20 38.860 F20 38.961 
21 40.000 A21 38.952 F21 38.860 
22 39.100 A22 38.964 F22 38.952 
23 39.730 A23 39.025 F23 38.964 
24 43.900 A24 39.415 F24 39.025 
25    F25 39.415 
     F26 39.415 
     F27 39.415 
     F28 39.415 
     F29 39.415 
     F30 39.415 
     F31 39.415 
     F32 39.415 
     F33 39.415 
     F34 39.415 
     F35 39.415 
     F36 39.415 
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                                    Fuente: El autor. 2011. 
Figura 14. Solución grafica suavización exponencial de primer orden. 
 
 Fuente: El autor. 2011. 
 
Como se puede ver   con este modelo la demanda histórica tiene ciertos picos 
y caídas y el pronóstico tiene una tendencia de línea recta por lo cual no es 
aconsejable este modelo. 
 
En el software WinQSB se puede comprobar los resultados, se cambia el 
método de pronóstico, en este caso single exponential smoothing (SES) 
(suavizamiento exponencial de primer orden).  
 
 
Figura 15. Datos de entrada en software suavización exponencial de primer orden 
 
Fuente: El autor. 2011. 
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Figura 16. Solución por el método suavización exponencial de primer orden.   
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
El error medido en desviaciones medias absolutas es de 2702 Kg en promedio 
por periodo. 
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Figura 17. Solución grafica por el método suavización exponencial de primer orden.   
 
     Fuente: El autor. 2011. 
 
1.3 SUAVIZACIÓN EXPONENCIAL DOBLE 
Este método consiste en utilizar dos suavizaciones exponenciales, a partir del 
cual se obtendrá el pronóstico que se quiere realizar. Este método suaviza dos 
veces los picos y los valles de la curva demanda. 
 
Ecuación 4. Pronostico de más de un periodo futuro suavización exponencial doble 
tttt FFFA ')1('' 11 αα −+== ++  
(4) 
 
Donde: 
 
tA' = Factor promedio suavizado exponencial doble. 
1' +tF = Pronóstico suavizado exponencial doble calculado en el periodo de 
tiempo t para el siguiente periodo. 
tF ' = Pronóstico y suavizador exponencial doble para el periodo de tiempo t. 
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Al igual que en el método de suavización exponencial de primer orden se 
tienen unas semillas de inicio. 
 
 
Reemplazando en las semillas de inicio se obtiene: 
41800'2 =F  
2121223 ')1(''' FFFAF αα −+=== ++  
2323 ')92.0(08.0'' FFAF +==  
)41800)(92.0(41514,4)(08.0'' 23 +== AF  
41777,15'' 23 == AF  
3131334 ')1(''' FFFAF αα −+=== ++  
3434 ')92.0(08.0'' FFAF +==  
41777,152))(92.0(41290)(08.0'' 34 +== AF  
41738,18'' 34 == AF  
… 
231231232324 ')1(''' FFFAF αα −+=== ++  
23242324 ')92.0(08.0'' FFAF +==  
3)39865,8104)(92.0(39024,8)(08.0'' 2324 +== AF  
39798,53'' 2324 == AF  
 
241241242425 ')1(''' FFFAF αα −+=== ++  
12' DF =
n
F
F
n
t
t∑
=
+
=
1
1
1
'
'
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24252425 ')92.0(08.0'' FFAF +==  
)39798,5296)(92.0(39414,8)(08.0'' 2425 +== AF  
39767,83'' 2425 == AF  
 
 
Figura 18. Solución del problema por el método suavización exponencial doble.  
t Dt At A't F't+1
Enero 1 41.800 A1 F1 A'1 41.800,00  F'1
Febrero 2 38.230 A2 41514,4 F2 41800 A'2 41.777,15  F'1+1 41.800,00  
Marzo 3 38.710 A3 41290 F3 41514,4 A'3 41.738,18  F'2+1 41.777,15  
Abril 4 33.500 A4 40666,8 F4 41290 A'4 41.652,47  F'3+1 41.738,18  
Mayo 5 39.900 A5 40605,5 F5 40666,8 A'5 41.568,71  F'4+1 41.652,47  
Junio 6 39.500 A6 40517,1 F6 40605,5 A'6 41.484,58  F'5+1 41.568,71  
Julio 7 38.900 A7 40387,7 F7 40517,1 A'7 41.396,83  F'6+1 41.484,58  
Agosto 8 35.400 A8 39988,7 F8 40387,7 A'8 41.284,18  F'7+1 41.396,83  
Septiembre 9 37.550 A9 39793,6 F9 39988,7 A'9 41.164,94  F'8+1 41.284,18  
Octubre 10 38.400 A10 39682,1 F10 39793,6 A'10 41.046,31  F'9+1 41.164,94  
Noviembre 11 39.100 A11 39635,5 F11 39682,1 A'11 40.933,44  F'10+1 41.046,31  
Diciembre 12 47.000 A12 40224,7 F12 39635,5 A'12 40.876,74  F'11+1 40.933,44  
Enero 13 37.100 A13 39974,7 F13 40224,7 A'13 40.804,58  F'12+1 40.876,74  
Febrero 14 33.350 A14 39444,7 F14 39974,7 A'14 40.695,79  F'13+1 40.804,58  
Marzo 15 39.100 A15 39289,1 F15 39444,7 A'15 40.583,25  F'14+1 40.695,79  
Abril 16 39.330 A16 39084,4 F16 39289,1 A'16 40.463,35  F'15+1 40.583,25  
Mayo 17 35.850 A17 39113,6 F17 39084,4 A'17 40.355,37  F'16+1 40.463,35  
Junio 18 40.400 A18 38840,5 F18 39113,6 A'18 40.234,18  F'17+1 40.355,37  
Julio 19 41.250 A19 38961,3 F19 38840,5 A'19 40.132,35  F'18+1 40.234,18  
Agosto 20 40.200 A20 38860,4 F20 38961,3 A'20 40.030,59  F'19+1 40.132,35  
Septiembre 21 39.000 A21 38951,6 F21 38860,4 A'21 39.944,27  F'20+1 40.030,59  
Octubre 22 36.600 A22 38963,5 F22 38951,6 A'22 39.865,81  F'21+1 39.944,27  
Noviembre 23 39.730 A23 39024,8 F23 38963,5 A'23 39.798,53  F'22+1 39.865,81  
Diciembre 24 43.900 A24 39414,8 F24 39024,8 A'24 39.767,83  F'23+1 39.798,53  
25 F25 39414,8 A'25 39.739,59  F'24+1 39.767,83  
26 F26 39414,8 F'25+1 39.739,59  
Fτ+1
Fuente: El autor. 2011. 
 
En el software se puede comprobar los resultados, en este caso  se procede a 
cambiar el método de pronóstico, a “Suavización Exponencial Doble” y se  
introducen los datos necesarios para la solución del problema.  
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Figura 19. Solución Software por el método Suavización Exponencial Doble.   
 
 
   Fuente: El autor. 2011. 
 
El error medido en desviaciones medias absolutas es de 3061 Kg en promedio 
por periodo. En la figura 19, se observa la representación grafica para este 
método. 
Figura 20. Solución grafica por el método Suavización Exponencial Doble.   
 
                       Fuente: El autor. 2011. 
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Dado que el pronostico de demanda obetenido con el metodo de suavizacion 
exponenial doble tiene una tendencia lineal y presenta un error muy alto, esta 
tecnica no se ajusta a los datos historicos de la demanda. 
 
1.4 SUAVIZACIÓN EXPONENCIAL DE PRIMER ORDEN CON TENDENCIA 
LINEAL 
Se fundamenta en la idea de que es posible  calcular un nuevo promedio  a 
partir de otro antiguo  y la demanda observada mas reciente.  Por ejemplo, se 
tiene un antiguo promedio de 20 y se ha observado una demanda  de 24 
parecerá lógico que el nuevo promedio estará entre estos dos valores según 
que tanto peso se desee poner sobre la demanda que se acaba de observar 
contra el peso  en el antiguo promedio.  
La proporción del peso  que se pone sobre   la nueva demanda  frente al 
promedio antiguo se  llama alfa α  
 
Para poder  usar este método, se debe tener en cuenta: 
Factor Promedio: 
Ecuación 5. Factor Promedio 
 
( ) ( )( )111 −− +−+= tttt TADA αα  
(5) 
Factor Tendencia: 
Ecuación 6. Factor Tendencia 
 
( ) ( )( )111 1 −−− −+−= tttt TAAT ββ  
 (6) 
Factor Pronóstico: 
Ecuación 7. Pronostico Suavización exponencial  de primer orden con tendencia lineal 
 
Ecuación 7. Factor Pronostico 
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kt
t
t
t
t
t
F
k
T
T
A
D
A
+
−
−
=
=
=
=
=
=−
=
=
=
β
α
α
1
1
1
ttkt KTAF +=+   (7) 
 
 
Donde: 
 Se denomina factor de promedio para el periodo de tiempo t. 
 Suavizador Exponencial para promedio.         
 Demanda histórica periodo de  tiempo t. 
 Circunstancial 
 Factor promedio para el periodo anterior. 
 Factor tendencia para el periodo anterior. 
 Factor tendencia para el periodo de tiempo t. 
 Suavizador Exponencial para la tendencia. 
 Es el número de periodos futuros a pronosticar 
Es el pronóstico por suavización exponencial  de primer orden  con 
tendencia lineal calculado en el tiempo t para K periodos futuros. 
 
 
Con las anteriores ecuaciones se halla el pronóstico se empieza  usando la 
ecuación de At, luego la de Tt y finalmente se reemplaza en la Ecuación de Ft 
(pronostico para el periodo de tiempo t) para empezar  a reemplazar en las 
ecuaciones es necesario tener en cuenta unas semillas: 
 
 
 
 
Además de los valores de alfa, beta y k: 
 
 
 
 
 
 
0
40800
0
10
=
==
T
DA
1
92.01
08.0
1
2
=
=−=
=
+
=
K
n
αβ
α
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Para utilizar este pronóstico  con mayor facilidad es necesario  hacer un 
cuadro: 
 
Figura 21. Suavización Exponencial De Primer Orden Con Tendencia Lineal. 
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Así sucesivamente hasta llegar a F25  cuando se tenga que pronosticar D26 se 
tendría que utilizar A25  y para hallarlo se necesita D25 y como no se tiene 
entonces de ahí en adelante se utiliza siempre A24  y T24  cambiando 
únicamente el valor de K. como se muestra a continuación: 
 
 
Figura 22.  Pronostico  Periodos Futuros Suavización Exponencial de primer orden con 
tendencia lineal 
 
                                   Fuente: El autor. 2011. 
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La solución de este método se puede hacer  por medio del software WinQSB, 
se ingresa al problema como se ha explicado anteriormente y en el momento 
de seleccionar la técnica de pronóstico se elige  suavización exponencial de 
primer orden con tendencia lineal. 
 
Figura 23.  Selección de la técnica  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Se da OK y aparece el pronóstico tanto de los datos históricos como de los 
siguientes 12 meses que se quiere pronosticar 
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Figura 24. Solución Suavización Exponencial De Primer Orden Con Tendencia Lineal 
 
    Fuente: El autor. 2011. 
 
 
El error medido en desviaciones medias absolutas es de 2480 Kg en promedio 
por periodo. 
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Figura 25. Solución gráfica Suavización Exponencial De Primer Orden Con Tendencia Lineal 
 
   Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Este método tiene una tendencia exponencial como se puede visualizar en la 
figura 23, el pronóstico que  arroja no sigue una tendencia cíclica sino como su 
nombre lo indica es  exponencial  por lo tanto no es aconsejable usar  este 
método para pronosticar la demanda. 
 
1.5 SUAVIZACIÓN EXPONENCIAL DOBLE CON TENDENCIA LINEAL 
 
Este método consiste en utilizar dos suavizaciones exponenciales, a partir del 
cual se obtendrá el pronóstico que se desea realizar. 
 
Este método suaviza dos veces los picos y los valles de la curva demanda. 
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Ecuación 8. Pronostico  Suavización Exponencial Doble Con Tendencia Lineal 
tttt FFFA ')1('' 11 αα −+== ++  
(8) 
Donde: 
 
tA' = Factor promedio suavizado exponencial doble. 
1' +tF = Pronóstico suavizado exponencial doble calculado en el periodo de 
tiempo t para el siguiente periodo. 
tF ' = Pronóstico y suavizador exponencial doble para el periodo de tiempo t. 
 
Asi mismo como en las otras técnicas se necesitan unas semillas de incio: 
1. 12' DF =    2. 
 
 
Figura 26. Solución por el método suavización exponencial doble.  
t Dt At A't F't+1
Enero 1 41.800 A1 F1 A'1 41.800,00  F'1
Febrero 2 38.230 A2 41514,4 F2 41800 A'2 41.777,15  F'1+1 41.800,00  
Marzo 3 38.710 A3 41290 F3 41514,4 A'3 41.738,18  F'2+1 41.777,15  
Abril 4 33.500 A4 40666,8 F4 41290 A'4 41.652,47  F'3+1 41.738,18  
Mayo 5 39.900 A5 40605,5 F5 40666,8 A'5 41.568,71  F'4+1 41.652,47  
Junio 6 39.500 A6 40517,1 F6 40605,5 A'6 41.484,58  F'5+1 41.568,71  
Julio 7 38.900 A7 40387,7 F7 40517,1 A'7 41.396,83  F'6+1 41.484,58  
Agosto 8 35.400 A8 39988,7 F8 40387,7 A'8 41.284,18  F'7+1 41.396,83  
Septiembre 9 37.550 A9 39793,6 F9 39988,7 A'9 41.164,94  F'8+1 41.284,18  
Octubre 10 38.400 A10 39682,1 F10 39793,6 A'10 41.046,31  F'9+1 41.164,94  
Noviembre 11 39.100 A11 39635,5 F11 39682,1 A'11 40.933,44  F'10+1 41.046,31  
Diciembre 12 47.000 A12 40224,7 F12 39635,5 A'12 40.876,74  F'11+1 40.933,44  
Enero 13 37.100 A13 39974,7 F13 40224,7 A'13 40.804,58  F'12+1 40.876,74  
Febrero 14 33.350 A14 39444,7 F14 39974,7 A'14 40.695,79  F'13+1 40.804,58  
Marzo 15 39.100 A15 39289,1 F15 39444,7 A'15 40.583,25  F'14+1 40.695,79  
Abril 16 39.330 A16 39084,4 F16 39289,1 A'16 40.463,35  F'15+1 40.583,25  
Mayo 17 35.850 A17 39113,6 F17 39084,4 A'17 40.355,37  F'16+1 40.463,35  
Junio 18 40.400 A18 38840,5 F18 39113,6 A'18 40.234,18  F'17+1 40.355,37  
Julio 19 41.250 A19 38961,3 F19 38840,5 A'19 40.132,35  F'18+1 40.234,18  
Agosto 20 40.200 A20 38860,4 F20 38961,3 A'20 40.030,59  F'19+1 40.132,35  
Septiembre 21 39.000 A21 38951,6 F21 38860,4 A'21 39.944,27  F'20+1 40.030,59  
Octubre 22 36.600 A22 38963,5 F22 38951,6 A'22 39.865,81  F'21+1 39.944,27  
Noviembre 23 39.730 A23 39024,8 F23 38963,5 A'23 39.798,53  F'22+1 39.865,81  
Diciembre 24 43.900 A24 39414,8 F24 39024,8 A'24 39.767,83  F'23+1 39.798,53  
25 F25 39414,8 A'25 39.739,59  F'24+1 39.767,83  
26 F26 39414,8 F'25+1 39.739,59  
Fτ+1
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
 
n
F
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n
t
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=
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=
1
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A continuación se procede a utilizar la ecuación 8. 
 
41800'2 =F  
 
2121223 ')1(''' FFFAF αα −+=== ++  
2323 ')92.0(08.0'' FFAF +==  
)41800)(92.0(41514,4)(08.0'' 23 +== AF  
41777,15'' 23 == AF  
3131334 ')1(''' FFFAF αα −+=== ++  
3434 ')92.0(08.0'' FFAF +==  
41777,152))(92.0(41290)(08.0'' 34 +== AF  
41738,18'' 34 == AF  
… 
231231232324 ')1(''' FFFAF αα −+=== ++  
23242324 ')92.0(08.0'' FFAF +==  
3)39865,8104)(92.0(39024,8)(08.0'' 2324 +== AF  
39798,53'' 2324 == AF  
241241242425 ')1(''' FFFAF αα −+=== ++  
24252425 ')92.0(08.0'' FFAF +==  
)39798,5296)(92.0(39414,8)(08.0'' 2425 +== AF  
39767,83'' 2425 == AF  
 
 
 
El software  WinQSB nos permite visualizar los demás resultados: 
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Figura 27. Ingreso de datos Suavización Exponencial doble con tendencia lineal 
 
       Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Figura 28. Solución  por el método Suavización exponencial doble con tendencia lineal. 
 
 
               Fuente: El autor. 2011. 
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El error medido en desviaciones medias absolutas es de 3061 Kg en promedio 
por periodo. 
 
Figura 29. Solución grafica  por el método Suavización exponencial doble con tendencia lineal. 
 
  Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Dado que el pronostico de demanda obtenido con el metodo de suavizacion 
exponenial doble con tendencia lineal como su nombre lo indica tiene una 
tendencia en linea recta y por tanto presenta un error muy alto, esta tecnica no 
se ajusta a los datos historicos de la demanda. 
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1.6 MÉTODO DE REGRESIÓN LINEAL 
 
En este método se consideran dos variables una independiente que es el 
tiempo y otra dependiente que corresponde a la cantidad  demandada del 
producto. Este método requiere de información histórica  (años pasados)  de 
las dos variables, esto, permite encontrar  el valor de α,  de β, parámetros que 
caracterizan la línea de la demanda  y con ellos pronosticar el comportamiento 
de la demanda en el futuro. 
TFt *βα +=
 
(8) 
Donde: 
 
Ft= Variable Dependiente 
α=Punto de corte en la ordenada 
β=Pendiente 
T= Variable independiente 
 
Teniendo en cuenta la ecuación  (8), se deduce que se debe encontrar los 
valores de α,  de β, los cuales se hallan con las sumatorias de algunos de los 
datos que ya se  conocen,  las formulas que  permiten hallar estos valores son 
las siguientes. 
 
Ecuación 9. Pronostico de más de un periodo futuro  
 
n
TDt
TTn
TDtTDtn
∑ ∑
∑ ∑
∑ ∑ ∑
−
=
−
−
=
β
α
β
22 )(
*)*(
 
(9) 
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La tabla 4  muestra los valores que se necesitan para hacer el despeje de las 
ecuaciones. 
                       
70434.60
)300()4900(*24
)300*928600()11677310(*24
2
=
−
−
=β  
 
8623.37932
24
)300*70434.60(928600
=
−
=α  
 
Para determinar si la técnica se ajusta a una línea recta se puede calcular el 
coeficiente de Correlación Lineal  R  el cual puede variar entre 1 y –1  
dependiendo si la pendiente de la línea  de demanda es positiva o negativa.  
Entre más se acerque este coeficiente a 1 o a –1 mayor confianza de que la 
ecuación representativa de la demanda si corresponde a una línea recta.   
 
Al tener estos valores de  α, y de β,  se procede a reemplazarlos  en la 
ecuación  inicial y permite calcular Ft. luego  se halla el índice de correlación. 
 
 
              
(2.13) 
 
 
 
 
 
 
 
))()()((
*)*(
2222 DtDtnttn
tDttDtn
r
∑−∑∑−∑
∑∑−∑
=
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Tabla 4. Regresión Lineal 
T Dt Dt*T T² Dt² Ft ℓ ІℓІ 
1 D1 41.800 41800 1 1747240000 F1 37993,6 3806,43 3806,43 
2 D2 38.230 76460 4 1461532900 F2 38054,3 175,73 175,73 
3 D3 38.710 116130 9 1498464100 F3 38115,0 595,02 595,02 
4 D4 33.500 134000 16 1122250000 F4 38175,7 -4675,68 4675,68 
5 D5 39.900 199500 25 1592010000 F5 38236,4 1663,62 1663,62 
6 D6 39.500 237000 36 1560250000 F6 38297,1 1202,91 1202,91 
7 D7 38.900 272300 49 1513210000 F7 38357,8 542,21 542,21 
8 D8 35.400 283200 64 1253160000 F8 38418,5 -3018,50 3018,5 
9 D9 37.550 337950 81 1410002500 F9 38479,2 -929,20 929,2 
10 D10 38.400 384000 100 1474560000 F10 38539,9 -139,91 139,9 
11 D11 39.100 430100 121 1528810000 F11 38600,6 499,39 499,39 
12 D12 47.000 564000 144 2209000000 F12 38661,3 8338,69 8338,69 
13 D13 37.100 482300 169 1376410000 F13 38722,0 -1622,02 1622,02 
14 D14 33.350 466900 196 1112222500 F14 38782,7 -5432,72 5432,72 
15 D15 37.500 562500 225 1406250000 F15 38843,4 -1343,43 1343,42 
16 D16 36.730 587680 256 1349092900 F16 38904,1 -2174,13 2174,13 
17 D17 39.450 670650 289 1556302500 F17 38964,8 485,16 485,17 
18 D18 35.700 642600 324 1274490000 F18 39025,5 -3325,54 3325,54 
19 D19 40.350 766650 361 1628122500 F19 39086,2 1263,76 1263,76 
20 D20 37.700 754000 400 1421290000 F20 39146,9 -1446,95 1446,94 
21 D21 40.000 840000 441 1600000000 F21 39207,7 792,35 792,35 
22 D22 39.100 860200 484 1528810000 F22 39268,4 -168,36 168,35 
23 D23 39.730 913790 529 1578472900 F23 39329,1 400,94 400,95 
24 D24 43.900 1053600 576 1927210000 F24 39389,8 4510,23 4510,24 
25 300 928600 11677310 4900 36129162800 F25 39450,5 .--∑ 48552,87 
26 
     F26 39511,2 ІℓІ/N 2110,9943 
27 
   
BETA 60,70434783 F27 39571,9   
28 
     F28 39632,6   
29 
  
 ALFA 37932,86232 F29 39693,3   
30 
     F30 39754,0   
31 
 
INDICE DE CORRELACION 3224613000,00 F31 39814,7   
32 
    1380000,00 F32 39875,4   
33 
    9976450880000,00 F33 39936,1   
34     0,87 F34 39996,8   
35 
    
 F35 40057,5   
36 
  
  
 F36 40118,2   
 
Fuente: El autor 2011. 
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El error medido en desviaciones medias absolutas es de 2111 Kg en promedio 
por periodo. 
 
Figura 30. Solución Grafica Regresión Lineal. 
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
El anterior ejercicio también se pueden solucionar con ayuda del programa 
WinQSB los pasos son los siguientes: 
Se ingresa al software normalmente y se introducen los datos, se  selecciona 
Linear regression with time (LR), (Regresión Lineal). 
 
Figura 31. Selección de la técnica Regresión Lineal  
 
                         Fuente: El autor. 2011. 
80 
 
Al dar click en ok  sale un cuadro con la solución y los datos históricos así 
como el promedio del error  en desviación media absoluta. 
 
Figura 32. Solución regresión lineal.    
 
Fuente: El autor. 2011. 
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Figura 33. Solución grafica Regresión Lineal. 
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
No seria aconsejable este método debido a que las líneas de demandas tienen 
comportamientos totalmente diferentes, la demanda histórica mantiene unos 
picos y caídas que la regresión anula por completo, sin embargo la DMA no es 
tan alta a  comparación con otras técnicas. 
 
 
1.7 DESCOMPOSICIÓN EN SERIES DE TIEMPO 
Este método sirve para el análisis detallado de los patrones de la demanda 
anterior en el transcurso del tiempo  y para proyectar tales patrones hacia el 
futuro. Esta demanda puede dividirse en componentes tales como el nivel 
promedio, la tendencia, la estacionalidad, el ciclo y el error. 
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A continuación se enumeran una serie de pasos y de cálculos que hay que 
tener en cuenta  para obtener el pronóstico por medio de la descomposición en 
series de tiempo. 
 
1. Se determina el comportamiento histórico de la demanda. 
 
 
Figura 34. Ventas familia homogénea años 2008 y 2009. 
 
 
     Fuente: El autor. 2011. 
 
2. Se determina el número de ciclos y el número de periodos estaciónales. 
Ciclos= C = 2  
Periodos Estaciónales =  L   =  12 
 
3. Se elimina la estacionalidad. 
Se quita la estacionalidad por medio del promedio móvil simple centrado 
para 12 periodos estaciónales. Centrado: significa centrado en la 
mediana del tiempo. 
 
Nota: se debe tener en cuenta que cuando el numero de periodos estacionales 
es par, el PMSC(L) se debe corregir con un nuevo PMSC para L=2. 
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Figura 35.  Descomposición en series de tiempo 
 
 Fuente: El autor. 2011. 
.  
 
4. Se determina la  tendencia de los datos (entendiéndose como datos el 
nuevo PMSC (L=2). 
La tendencia  puede ser lineal, logarítmica o exponencial para hallarla se 
hace una matriz  en las cuales se anotarán los valores de alfa, Beta, y el 
coeficiente de Correlación. 
 
Para poder hallar los anteriores valores correspondientes a cada tendencia   se 
uso la calculadora de funciones. Teniendo en como base los siguientes valores. 
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                        Tabla 5.   Datos para determinar tendencia de los datos. 
t Dt 
=PMSC(L=2) 
7 38803.33333 
8 38404.16667 
9 38150.41667 
10 38234.58333 
11 38350.41667 
12 38173.33333 
13 38075.41667 
14 38231.66667 
15 38429.58333 
16 38560.83333 
17 38616.25 
18 38513.33333 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
a. Se borra la memoria de la calculadora = shift,mode,3,=,= 
b. Mode,3 (REG) 
c. Se escoge que regresión se necesita 1(Lin) 2(Log) 3(Exp) 
d. Se introducen los datos  7,38803.33 M+ 8,38404.16 M+ y así 
sucesivamente. 
e. Después de introducir los datos se da: shift, 2 y se busca hasta que 
en pantalla aparezca A(1)  B(2)  R(3) se tecle el que se necesite y se 
da igual. 
 
Figura 36. Tendencia de la demanda 
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
Se escoge el r  que más se acerque a 1 lo que nos quiere decir  que tiene una 
tendencia  Exponencial. 
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5. Hallar el pronóstico de la tendencia 
 
Tabla 6. Pronostico  regresión exponencial. 
t   
1 38288.849 
2 38292.669 
3 38296.489 
4 38300.310 
5 38304.131 
6 38307.953 
7 38311.774 
8 38315.597 
9 38319.419 
10 38323.242 
11 38327.066 
12 38330.889 
13 38334.713 
14 38338.538 
15 38342.363 
16 38346.188 
17 38350.014 
18 38353.840 
19 38357.666 
20 38361.493 
21 38365.320 
22 38369.148 
23 38372.976 
24 38376.804 
25 38380.633 
26 38384.462 
27 38388.291 
28 38392.121 
29 38395.951 
30 38399.782 
31 38403.613 
32 38407.444 
33 38411.276 
34 38415.108 
t
t eF
0001.003.38285=
86 
 
35 38418.941 
36 38422.774 
Fuente: El autor. 2011. 
 
6. Se halla el índice estacional 
 
Para hallar el índice estacional es necesario usar la siguiente  ecuación: 
 
 
 
 
Donde: 
It              =  Índice estacional para el periodo de tiempo t. 
Dt               =  Demanda histórica para el periodo de tiempo t. 
PMSC(L)2  =  Promedio móvil simple centrado para el numero de estaciones 
         en cada ciclo. 
 
 
 
                                        Tabla 7. Índice Estacional 
t INDICE ESTACIONAL 
1 _ 
2 _ 
3 _ 
4 _ 
5 _ 
6 _ 
7 1.002491195 
8 0.921774981 
9 0.984261858 
10 1.004326362 
11 1.019545637 
12 1.231225987 
13 0.974381983 
14 0.872313527 
15 0.975810736 
16 0.952520909 
2)(LPMSC
D
I tt =
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17 1.021590652 
18 0.926951705 
19 _ 
20 _ 
21 _ 
22 _ 
23 _ 
24 _ 
                                         Fuente: El autor. 2011. 
 
 
7. Se halla el índice estacional promedio 
 
a) Convertir vector  
 
( ) ( ) ( ) 1*241*12*21** ttt III Lc ==  
(4.1) 
 
 
 
Figura 37.  Matriz  Para Cálculo De Índice Estacional Promedio 
Fuente: El autor. 2011. 
 
                                         Tabla 8.  Índice estacional promedio 
INDICE 
ESTACIONAL 
PROMEDIO 
 
 
0.9744 
0.8723 
0.9758 
0.9525 
1.0216 
0.9270 
_
tI
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_
12
1
_
1
_
1
12
1
_
1
_
11
1
_
_
0215.1
4471.11
12
*9744.0
12
*
12
**
==
=⇒=
∑
∑∑
=
==
t
t
L
t
t
tt
I
I
I
II
I
L
II
0.9744 
0.8723 
0.9758 
0.9525 
1.0216 
0.9270 
11.4471 
           Fuente: El autor. 2011. 
 
Para continuar hay que cumplir con la siguiente  condición: 
La sumatoria del promedio de los índices estacionales debe ser igual al número 
de periodos estacionales. 
                                                          
∑
=
=
L
t
t LI
1
_
                                    (10) 
Como vemos la sumatoria del promedio del índice estacional no es igual a 12         
(periodos estaciónales) entonces se procede a normalizar: 
 
1. Normalizar  
Para normalizar se divide el numero de periodos estacionales entre la 
sumatoria del promedio de los índices estacionales por el promedio del índice 
estacional para el tiempo t (para el tiempo que se este calculando). 
 
 
 
 
                                              
 
 
_
tI
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                                            Tabla 9.  Normalizar Índice Estacional 
Normalizar 
1.0214 
0.91444354 
1.0229 
0.998524686 
1.0709 
0.97172057 
1.0214 
0.91444354 
1.0229 
0.998524686 
1.0709 
0.97172057 
             12.0000 
         Fuente: El autor. 2011. 
 
Como la sumatoria de los índices normalizados es igual al número de 
estaciones se procede a calcular el pronóstico ajustado. 
2. Hallar el pronóstico ajustado 
Para hallar el pronóstico ajustado  se necesitan los datos que se han 
calculado anteriormente: 
_*
*
* LLcttt
IxFF
+−
=
 
(11) 
Donde: 
Ft =pronóstico calculado anteriormente 
It =Promedio del índice estacional normalizado  
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L =Número de periodos estacionales. 
C* =Ciclo a pronosticar. 
A continuación se  remplazara en la  ecuación N° 11  de ahí en adelante el 
procedimiento es el mismo solo varia el índice estacional, el pronostico  y el 
periodo a pronosticar. 
( )
( )
48.35016
669.38292
0214.1849.38288
849.38288
*
2
_*
2
*
2
121212
_*
2
*
2
*
1
_*
1
*
1
121211
_*
1
*
1
*
*
=
×=
=
=×=
×=
=
+−
+−
F
IF
IxFF
F
IF
IxFF
 
Tabla 10. Pronóstico ajustado y  error del pronóstico.  
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       t  
 
Pronostico Ajustado 
 
Error 
 
1 39109,82308 2690,2 
2 35016,48423 3213,5 
3 39174,98599 464,99 
4 38243,80553 4743,8 
5 41021,05442 1121,1 
6 37224,62597 2275,4 
7 39133,23995 233,24 
8 35037,45023 362,55 
9 39198,44189 1648,4 
10 38266,70388 133,3 
11 41045,61565 1945,6 
12 37246,9141 9753,1 
13 39156,67086 2056,7 
14 35058,42879 1708,4 
15 39221,91183 1721,9 
16 38289,61595 1559,6 
17 41070,19158 1620,2 
18 37269,21557 1569,2 
19 39180,11578 1169,9 
20 35079,41991 2620,6 
21 39245,39582 754,6 
22 38312,54173 787,46 
23 41094,78222 1364,8 
24 37291,53039 6608,5 
25 39203,57475 ∑    52127 
26 35100,4236    lel    2172 
27 39268,89387   
28 38335,48124   
29 41119,38759   
30 37313,85857   
31 39227,04776   
32 35121,43986   
33 39292,40599   
34 38358,43448   
35 41144,00769   
36 37336,20012   
Fuente: El autor. 2011. 
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El error medido en desviaciones medias absolutas es de 2172 Kg en promedio 
por periodo. 
 
Figura 38. Solucion por Descomposición  en  Series De Tiempo 
. 
 
 
 
 
 
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Este método presenta un comportamiento casi igual que la demanda histórica, 
excepto en los periodos  4,5 y 10, pero los demás periodos  presentan el 
mismo comportamiento cíclico,  además de que  esta casi sobre la curva de 
demanda histórica,  se puede concluir que  este puede ser un método posible 
para pronosticar las ventas de periodos futuros de las bolsas plásticas para 
basura de la empresa plásticos Monroy 
 
1.8 Winter Multiplicativo 
 
Este método se utiliza cuando además de presentarse una tendencia lineal en 
la serie de tiempo, hay también un patrón de comportamiento de tipo estacional 
o periódico en los datos o valores de la serie de tiempo.  
 
Esta técnica se basa en atenuar en forma directa la tendencia y la 
estacionalidad empleando diferentes constantes para cada uno de ellos. 
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Para la aplicación de esta técnica contamos con el software WinQSB, en el 
cual se trabaja de la siguiente manera.Los datos históricos de la  demanda de  
bolsas plásticas de Plásticos Monroy ya están guardados en el software, 
debido a que anterior a este método ya sean  utilizado otras técnicas, entonces 
los pasos a seguir son los siguientes: 
En la selección de la técnica se elige los  rangos de búsqueda ya que el 
programa  ofrece la opción de encontrar los mejores parámetros  para la 
solución del problema.  
 
Figura 39. Ventana para ingresar los datos Winter Multiplicativo. 
       Fuente: El autor. 2011. 
 
Se ingresan los parámetros de búsqueda se le da de 0.1 para que se mas 
exacto. 
Figura 40. Rangos de búsqueda. 
 
Fuente: El autor. 2011. 
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Figura 41. Rangos de búsqueda. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                     Fuente: El autor. 2011. 
 
Cuando se da ok el programa nos arroja el pronóstico: 
 
Figura 41. Solución mediante técnica Winter Multiplicativo. 
 
Fuente: El autor. 2011. 
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El error medido en desviaciones medias absolutas es de 1209 Kg en promedio 
por periodo. 
 
Figura 42. Solución mediante técnica Winter Multiplicativo. 
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Esta tecnica se ajusta mucho a la linea de demanda historica teniendo en 
cuenta los picos y caidas de la demanda y mantiene un comportamiento ciclico 
para los periodos  pronosticados. Es posible utilizar este metodo para 
pronosticar la demanda ya que su promedio de error es bajo, y se mantiene la 
ciclicidad de la demanda. 
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1.9 Winter Aditivo 
 
Este método se utiliza cuando además de presentarse una tendencia lineal en 
la serie de tiempo, hay también un patrón de comportamiento de tipo estacional 
o periódico en los datos o valores de la serie de tiempo.  Esta técnica se basa 
en atenuar en forma directa la tendencia y la estacionalidad empleando 
diferentes constantes  para cada uno de ellos. 
 
Para la aplicación de esta técnica se utiliza el software WinQSB. El 
procedimiento a seguir es el mismo que para el Winter multiplicativo, tan solo 
que al momento de escoger la técnica se escoge la de Winter Aditivo como lo 
muestra la figura: 
 
 
Figura 43. Selección Técnica Winter Aditivo. 
 
                     Fuente: El autor. 2011. 
 
 
El pronostico arrojado por la técnica de Winter aditivo  ser puede ver en la 
figura 44.  
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Figura 44. Solución Grafica mediante técnica Winter Aditivo. 
 
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Figura 45. Solución mediante técnica Winter Aditivo. 
 
    Fuente: El autor. 2011. 
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El error medido en desviaciones medias absolutas es de 1204 Kg en promedio 
por periodo. 
 
En la figura  43, se puede  observar como esta tecnica de pronostico, se ajusta 
de una manera casi perfecta a la demanda historica, se acomoda a los picos y 
caidas de la demanda, y tiene un promedio de error mas bajo que las demas 
tecnicas.  
 
A continuación se muestra una tabla resumen en donde se muestra la 
desviación media absoluta que arrojo cada técnica. 
 
Tabla 11. Desviación media Absoluta de las técnicas de pronóstico. 
TECNICA DE PRONOSTICO DESVIACION MEDIA ABSOLUTA 
Promedio Simple (demanda constante) 2338 
Suavización Exponencial De Primer Orden (demanda 
constante) 2590 
Suavización Exponencial Doble (demanda constante) 3061 
Suavización exponencial adaptativa (demanda 
constante) 2219 
Suavización exponencial de primer orden lineal 2479 
Suavización exponencial doble lineal 3061 
Regresión lineal 2110 
Descomposición en series de tiempo 2172 
Winter multiplicativo 1209 
Winter aditivo 1204 
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
Si la empresa Plásticos Monroy  tuviese una demanda constante o  una 
demanda con tendencia lineal de la familia homogénea; no se podría escoger 
la mejor técnica de pronóstico, ya que  estas técnicas aunque pueden producir 
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pequeños errores no serian las más confiables debido a que su tendencia en la 
curva de pronostico se muestra recta durante los tiempos futuros o los dos 
(históricos y futuros).  Por otro lado,  cualquiera de las tres técnicas expuestas 
para demanda cíclica se ajusta muy bien a la demanda histórica, sin embargo 
de estas tres técnicas expuestas para demanda cíclica, es aconsejable usar el 
MÉTODO DE WINTER ADITIVO, ya que si bien todas se ajustan a la línea de 
demanda histórica esta técnica es la que menor error produce al ser usada 
para pronosticar la demanda. 
 
Analizando la demanda de la Familia Homogénea,  (conformada por las bolsas 
semillero y basura),  es cíclica de 12 periodos y ya que estas técnicas, son las 
que menor error  de pronostico arrojan con respecto al tipo de demanda que 
pronostican, se puede concluir que este diagnostico es verdadero y que la 
mejor técnica para pronosticar la demanda de la familia homogénea de la 
empresa Plásticos Monroy es la técnica de WINTER ADITIVO, no solo por 
generar el menor error entre las técnicas de pronóstico de cada tipo de 
demanda sino por ser la técnica más confiable. 
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2. DRP, PLAN DE REQUERIMIENTO DE DISTRIBUCIÓN 
 
En la empresa  PLASTICOS MONROY  se  cuenta con  cuatro centros de 
distribución (ver, figura 54), ellos son los que se encargan que el producto 
llegue al correspondiente nicho de mercado. Una red de distribución esta 
dividida en niveles y  tiene dos tipos de demanda, dependiente o 
independiente, para calcular el requerimiento de producto en el 
correspondiente centro de distribución, es importante saber el tipo de demanda 
que presenta.  
 
DEMANDA INDEPENDIENTE: Aquella demanda que no depende de niveles 
superiores de distribución, (a la izquierda de ellos no hay otro centro de 
distribución). 
 
DEMANDA DEPENDIENTE: Aquella que si depende de niveles superiores de 
distribución, (a la izquierda de ellos hay otro(s)  centro(s)   de distribución). 
 
Figura  46. Red de Distribución Plásticos Monroy Bolsas semillero 
 
Fuente: El autor. 2011. 
101 
 
 
Figura  45. Porcentaje de distribución de la demanda de la red de distribución.  
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
Como se analizo anteriormente, la empresa plásticos Monroy  cuenta con una 
familia de productos homogéneos conformada por bolsas plásticas para 
semillero y basura. El cálculo de  los requerimientos en cada centro de 
distribución se obtiene desagregando el pronóstico   mediante la siguiente 
formula: 
 
 
 
    (12) 
 
Al tener  los datos  de la demanda  de 2009 y el pronóstico para el 2010, se 
procede a calcular el pronóstico del producto para cada uno de los centros de 
distribución: 
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MES SEMILLERO BASURA DT FAMILIA PRONOSTICO 
ENERO 1600 35500 37100 37095 
FEBRERO 1350 32000 33350 33340 
MARZO 1500 36000 37500 37484 
ABRIL 1730 35000 36730 36709 
MAYO 1850 37600 39450 39422 
JUNIO 1700 34000 35700 35669 
JULIO 1650 38700 40350 40309 
AGOSTO 1700 36000 37700 37657 
SEPTIEMBRE 1500 38500 40000 39948 
OCTUBRE 1600 37500 39100 39044 
NOVIEMBRE 1730 38000 39730 39667 
DICIEMBRE 1900 42000 43900 43824 
 
 
Tabla 12. Demanda año 2009 de familia homogénea-pronóstico 2010.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
         Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Para calcular el pronóstico de las bolsas de basura se reemplaza en la 
ecuación: 
 
 
59.134933340
33350
1350
Pr
160078.159937095
37100
1600
Pr
40.3199033340
33350
32000
Pr
21.3549537095
37100
35500
Pr
=×=
≅=×=
=×=
=×=
febrero
enero
febrero
enero
rolsaSemilleonosticoBo
rolsaSemilleonosticoBo
lsaBasuraonosticoBo
lsaBasuraonosticoBo
 
 
Así sucesivamente con los siguientes meses a continuación en la tabla  se 
muestran los resultados: 
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MES SEMILLERO BASURA 
ENERO  1600 35495 
FEBRERO 1350 31990 
MARZO 1499 35985 
ABRIL 1729 34980 
MAYO 1849 37573 
JUNIO 1699 33970 
JULIO 1648 38661 
AGOSTO 1698 35959 
SEPTIEMBRE 1498 38450 
OCTUBRE 1598 37446 
NOVIEMBRE 1727 37940 
DICIEMBRE 1897 41927 
 
Tabla 13. Pronostico de la demanda del año 2010 para cada referencia de 
producto.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                       Fuente: El autor. 2011. 
 
Al tener la demanda pronosticada por cada producto se procede a  determinar 
la cantidad mensual  que corresponde a cada centro de distribución,  teniendo 
en cuenta el porcentaje asignado a ellos (como se muestra en la red de 
distribución). 
 
Tabla 14. Porcentaje de requerimiento de producto terminado en los centros de 
distribución. 
Cliente Semillero Basura 
JULIO MONROY 20% 0.3 
PLASTICOS SAN MATEO 10% 0.25 
D.P.L.U 30% 0.35 
FUNZA 40% 0.1 
 
                           Fuente: El autor. 2011. 
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El requerimiento de bolsas de basura para el centro de distribución Julio 
Monroy para el mes de enero se obtiene multiplicando la demanda 
pronosticada  para el mes de enero (primera fila de la tabla 12) 35495 kg por el 
porcentaje que le corresponde 0.3. El procedimiento es el mismo para los 
demás centros de distribución así como para cada producto de la familia 
homogénea. 
 
Tabla 15. Demanda pronosticada mensual para el año 2010 para cada centro 
de distribución. 
JULIO PLASTICOS JULIO PLASTICOS
MONROY  SAN MATEO MONROY  SAN MATEO
ENERO 320 160 480 640 10649 8874 12423 3550
FEBRERO 270 135 405 540 9597 7998 11197 3199
MARZO 300 150 450 600 10795 8996 12595 3598
ABRIL 346 173 519 692 10494 8745 12243 3498
MAYO 370 185 555 739 11272 9393 13151 3757
JUNIO 340 170 510 679 10191 8493 11890 3397
JULIO 330 165 494 659 11598 9665 13531 3866
AGOSTO 340 170 509 679 10788 8990 12586 3596
SEPTIEMBRE 300 150 449 599 11535 9612 13457 3845
OCTUBRE 320 160 479 639 11234 9362 13106 3745
NOVIEMBRE 345 173 518 691 11382 9485 13279 3794
DICIEMBRE 379 190 569 759 12578 10482 14675 4193
SEMILLERO BASURA
D.P.L.U FUNZA D.P.L.U FUNZA
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
Con la demanda pronosticada mensual se procede a calcular la demanda 
desagregada diaria para cada centro de distribución por cada referencia de 
producto. 
 
A cada día se le da un porcentaje de manera tal que la suma de estos de 100% 
y que este 100% en unidades de producto corresponda al porcentaje que le 
corresponde a cada centro de distribución. 
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Según la tabla 14 se tiene la demanda pronosticada mensual para los centros 
de distribución, esta demanda se tiene que desagregar por los días del mes en 
el que se va a planear. 
 
Bolsas Semillero: 
 
Figura 46. Distribución de la demanda  de bolsas plásticas para semillero. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 Total
10 8 13 20 10 13 16 10 16 10 16 13 13 18 10 10 16 13 16 16 10 8 16 13 10 320
5 4 6 10 5 6 8 5 8 5 8 6 6 9 5 5 8 6 8 8 5 4 8 6 5 160
15 12 19 30 14 19 24 14 24 14 24 19 19 26 14 14 24 19 24 24 14 12 24 19 14 480
20 16 26 40 19 26 32 19 32 19 32 26 26 35 19 19 32 26 32 32 19 16 32 26 19 640
51 40 64 101 48 64 80 48 80 48 80 64 64 88 48 48 80 64 80 80 48 40 80 64 48 1600
DIA
JM
PSM
D.P.L.U
F
PLANTA DE PRODUCCION/BODEGA
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
Bolsas Basura: 
Figura 47. Distribución de la demanda  de bolsas plásticas para la basura. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 Total
341 319 319 426 532 426 532 319 532 319 532 426 426 586 325 319 532 426 506 639 319 266 532 426 319 10649
284 266 266 355 444 355 444 266 444 266 444 355 355 488 271 266 444 355 422 532 266 222 444 355 266 8874
398 373 373 497 621 497 621 373 621 373 621 497 497 683 379 373 621 497 590 745 373 311 621 497 373 12423
114 106 106 142 177 142 177 106 177 106 177 142 142 195 108 106 177 142 169 213 106 89 177 142 106 3550
1136 1065 1065 1420 1775 1420 1775 1065 1775 1065 1775 1420 1420 1952 1083 1065 1775 1420 1686 2130 1065 887 1775 1420 1065 35495
DIA
JM
PSM
D.P.L.U
F
PLANTA DE PRODUCCION/BODEGA
 Fuente: El autor. 2011. 
 
Para construir la matriz DRP es necesario, conocer los datos de cada centro de 
distribución a continuación se muestran los datos necesarios para el registro de 
inventarios en cada centro de distribución. 
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JULIO MONROY 
 
DESCRIPCION:     
Dirección:  Bogotá Calle 39 sur # 72 M 27. 
Teléfono:  4539140 
Área Bodega: 30 metros cuadrados. 
Personal:  2  trabajadores Operativos. 
   1 trabajador en administración. 
Código:  3-001 
Arriendo:  $650.000 
 
• Demanda mensual del centro de distribución Julio Monroy. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
SEMILLERO 10 8 13 20 10 13 16 10 16 10 16 13 13 18 10 10 16 13 16 16 10 8 16 13 10
BASURA 341 319 319 426 532 426 532 319 532 319 532 426 426 586 325 319 532 426 506 639 319 266 532 426 319
 
 
• Tiempo de Aprovisionamiento TA,j 
Se refiere a la diferencia en tiempo que hay entre el plan de  recibir una orden y 
el plan de colocar la orden. El  tiempo de aprovisionamiento entre  la bodega y 
Julio Monroy es de dos días  dado que las dos están ubicadas en Bogotá. 
 
• Nivel de Servicio 
Se calcula teniendo en cuenta el número de pedidos entregados a tiempo 
sobre el  número total de pedidos. El nivel de Servicio de Julio Monroy es del  
85 %  corresponde a un Z de 1,645. 
 
• Stock de Seguridad  SSt,j 
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Es el nivel de seguridad del inventario, o el colchón de amortiguación cuando 
se presenta una fluctuación en la demanda, se obtiene mediante la siguiente 
fórmula. 
 
TAZSS tjt σ=,  
(2) 
Donde: 
Z= número de desviaciones estándar para establecer un nivel de inventario 
deseado. 
tσ = Desviación de la demanda. 
 
El z ya se tiene, se calculó de acuerdo al nivel de servicio =1.645, la desviación 
de la demanda se obtiene sacando el promedio de las demandas luego, se 
eleva al cuadrado cada dato de la demanda menos las media, se suman estos 
datos  y se dividen por el numero de datos. 
 
La tabla 16  muestra la desviación de la demanda para el centro de distribución 
julio Monroy para la bolsa de  basura. 
Para calcular esta desviación es necesario conocer el promedio de la demanda 
425.94 bolsas. El número de datos es decir el valor de n es 25. 
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Tabla 16. Desviación de la demanda para el centro de distribución Julio 
Monroy.
 
(Demanda)
 
 
 
 
 
 
 
340.75407 -85.1885179 7257.083579 290.2833431 
319.456941 -106.485647 11339.19299 453.5677197 
319.456941 -106.485647 11339.19299 453.5677197 
425.942588 1.2E-07 1.44E-14 5.76E-16 
532.428235 106.485647 11339.19304 453.5677217 
425.942588 1.2E-07 1.44E-14 5.76E-16 
532.428235 106.485647 11339.19304 453.5677217 
319.456941 -106.485647 11339.19299 453.5677197 
532.428235 106.485647 11339.19304 453.5677217 
319.456941 -106.485647 11339.19299 453.5677197 
532.428235 106.485647 11339.19304 453.5677217 
425.942588 1.2E-07 1.44E-14 5.76E-16 
425.942588 1.2E-07 1.44E-14 5.76E-16 
585.671058 159.72847 25513.18417 1020.527367 
324.781223 -101.161365 10233.62174 409.3448698 
319.456941 -106.485647 11339.19299 453.5677197 
532.428235 106.485647 11339.19304 453.5677217 
425.942588 1.2E-07 1.44E-14 5.76E-16 
505.806823 79.8642351 6378.296051 255.1318421 
638.913881 212.971293 45356.77169 1814.270868 
319.456941 -106.485647 11339.19299 453.5677197 
266.214117 -159.728471 25513.18441 1020.527376 
532.428235 106.485647 11339.19304 453.5677217 
425.942588 1.2E-07 1.44E-14 5.76E-16 
319.456941 -106.485647 11339.19299 453.5677197 
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                 Fuente: El autor. 2011. 
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Se calcula la raíz cuadrada de la sumatoria de los 25 datos de la última 
columna dando como resultado que la desviación de la demanda de las bolsas 
de basura para el centro de distribución Julio Monroy es 106. 
Este procedimiento es el mismo para las demás demandas de los otros  
centros de distribución. 
 
Así como  con esta demanda se realiza lo mismo para las otras referencias de 
producto, así como también para cada uno de los centros de distribución. 
- Semillero
kgSS jt 72)3(645,1, ==
 
- Basura
kgSS jt 2472)106(645,1, ==
 
 
 
 
• Punto de reorden: PRt,j 
 
Es aquel nivel en el inventario en el cual se debe colocar una orden, para 
posteriormente satisfacer los requerimientos de la demanda. Se puede calcular 
mediante la siguiente formula: 
Atjtjt TDSSPR ×+=
_
,,  
Donde: 
SSt,j =Stock de seguridad 
D =Promedio de la demanda 
TA =Tiempo de Aprovisionamiento 
 
Reemplazando en la formula se tiene que el punto de reorden para Julio 
Monroy  es de 1099 kg de bolsas para basura. 
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- Basura: 
 
        
- Semillero 
 
 
• Costo de Mantener 
 
Es el costo en el cual incurre la organización por mantener una unidad de 
producto en el inventario. Este costo es el resultado de la sumatoria del: costo 
de capital inmovilizado, costo del espacio ocupado, costo de obsolescencia, 
costo operacional del inventario y costo de administración del inventario.  
 
A continuación se calculan estos costos para el centro de distribución julio 
Monroy para las bolsas de basura. 
 
• Costo de Capital Inmovilizado 
También se considera como el costo de oportunidad,   es decir  el valor de la 
mercancía con que se cuenta, si se tuviese  en un banco produciendo 
intereses. 
A continuación se muestra el porcentaje de interés que daría un banco si se 
tuviese el dinero allí. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
kgPR
PR
jt
jt
1099
)2426(247
,
,
=
×+=
kgPR
PR
jt
jt
33
)213(7
,
,
=
×+=
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Figura 48.  Tasas de interés para CDT. 
 
Fuente: Banco Av-villas. 
 
Se calcula el costo  en el que se incurre al mantener en inventario los 
productos por  un mes. 
 
Se calcula la cantidad de cada referencia de producto que se tendrá en la 
bodega para ello se necesita la tabla 16, luego esa cantidad se multiplica por el 
costo por unidad y la sumatoria de ellos es el valor que se pudo haber invertido 
en el banco,  el valor del total se ubica dentro de la tabla, así se obtiene el 
monto a ganar, el cual se divide por el numero de meses al que corresponde el 
porcentaje y luego se divide por el cantidad de kilogramos que se tiene en total 
al mes en la bodega. Así se obtiene el costo  de tener una unidad de producto 
inmovilizado.  
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Tabla 17. Costo de capital inmovilizado centro de distribución Julio Monroy 
JULIO MONROY  CANTIDAD COSTO/UNIDAD TOTALES 
Semillero  320 2495,71 798.518,04 
Basura 10649 2104,40 22.408.859,43 
Peletizado 4159 1992,45 8.285.998,44 
TOTAL 15127 6592,56 31.493.375,90 
En tabla Banco 6,20%   1.952.589,31 
Por mes     650.863,10 
Por producto     43,03 
              Fuente: El autor. 2011. 
 
 
 
 
 
 
El costo de capital inmovilizado en Julio Monroy es de $43,03 
 
• Costo de Espacio Ocupado 
Es el costo en el que  incurre el centro de distribución por mantener esas 
unidades de producto en la bodega para ello  es necesario tener el valor del 
arrendamiento y el  área  del lugar de almacenamiento. 
 
Con el valor del canon de arrendamiento se divide entre el valor del área  de la 
bodega, para así obtener el valor de arrendamiento por metro cuadrado, para 
luego multiplicarlo por el numero de metros que ocupa el área de 
almacenamiento de producto terminado y después dividirlo entre el numero de 
unidades promedio que se mantienen en esa área. 
 
 
 
Total=31.493.375,90x6.2% =1.925.589,31 
6.2% (corresponde a tres meses) 
Para un mes =1.925.589,31/3=650.863,10 
Por producto=650.863,10/15127=43.03 
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Tabla 18. Costo del  espacio ocupado 
Concepto Valor 
Canon de Arrendamiento  $650.000,00  
Área del Lote m² 60 
Canon de arrendamiento por   m²  $ 10.833,33  
Área de Almacenamiento (m) 30 
Canon de arrendamiento por Área de 
Almacenamiento 
 $ 325.000,00  
Unidades   promedio que  se mantienen en Área 
de Almacenamiento 
1513 
Costo de Espacio Ocupado                     $214,81  
         Fuente: El autor. 2011. 
 
El costo del espacio ocupado para Julio Monroy por unidad de producto es de 
$214.81. 
 
• Costo Administración del Inventario 
 
Es necesario  conocer el número de personas  encargadas de manejar el 
producto en el área de almacenamiento así como las horas que dedican a este, 
puesto que estas mismas personas tienen otros cargos. 
 
 
Se identifica cuantas personas manejan el inventario para este centro de 
distribución es solo una persona, se calcula el numero de hora diarias que 
dedica esta persona al manejo del inventario, así mismo se calcula el sueldo 
por hora de esa persona que maneja el inventario. Con el costo en el que se 
incurre por tener a esa persona administrando el inventario se divide entre las 
unidades que se manejan en el inventario y así finalmente se obtiene el costo 
de administración del inventario. 
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Tabla 19. Costo de Administración del Inventario 
Personas encargadas administración inventario 1  
Sueldo  $ 515.000  
Número de Horas/mes  240  
Sueldo /hora  $ 2.458  
Horas en que están manejando Inventario diarias 3 
Valor de las horas de Manejo/diario  $ 7.374,0  
Unidades en  área de almacenamiento/mes 1.513  
Valor de las horas de Manejo al mes 184.350  
Costo de manejo de inventario/unidades/mes $121,84 
        Fuente: El autor. 2011. 
 
 
• Costo Operacional  del Inventario 
 
Se incurre en este costo, si se hace necesario herramienta o maquinaria para 
manejar el inventario es decir montacargas, gatos estibadores entre otros. Para 
este centro de distribución no se tiene maquinaria ni herramientas para el 
manejo de las bolsas. 
 
En resumen el costo de mantener una unidad en inventario  en  el centro de 
distribución  JULIO MONROY  es: 
Tabla 20 .Costo De Mantener El Inventario En Julio Monroy 
Costo de Capital Inmovilizado $43.03 
Costo de Espacio Ocupado $214.81 
Costo de Administración del Inventario $121.84 
Costo de Operación del Inventario - 
Costo de Obsolescencia - 
Costo  de Mantener $379.67 
Fuente: El autor. 2011. 
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El costo total de mantener es de $ 379.67 unidad/mes, como la lógica DRP, 
está elaborada para un plan de requerimiento diario se procede a dividirla en 
25 que es el número de días promedio laborales  en un mes. 
 
19.15$
25
67.379$
==nerCostoMante  
 
 
• Costo de Pedir 
Es el costo en el que incurre la empresa en el proceso y los tramites que se 
requieren para colocar una orden de pedido, como es el sueldo de la persona 
que hace la llamada, fax, internet, teléfono entre otros. 
 
En la tabla 20 se muestra los recursos y valores necesarios  para realizar el 
pedido a la Bodega Principal.  
Tabla 21. Costo De Pedir Distribuidor  Julio Monroy 
Sueldo Secretaria            $515.000,00 
Unidades manejadas al mes 16713 
Sueldo por unidad             $        29,41 
Costo consumo teléfono               $ 60.000,00 
Minutos con Bodega Principal 3 
Valor minuto              $        75,00 
Total               $      225,00 
TOTAL COSTO DE PEDIR                      254,41 
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
El costo total de pedir es de $ 254.41 kg/mes, como la lógica DRP, está 
elaborada para un plan de requerimiento diario se  procede a dividirla en 25 
que es el número de días promedio laborales en un mes. 
30.10$
25
41.254$
==CostoPedir
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Con los datos anteriores ya se puede calcular la cantidad necesaria y óptima 
que se debe pedir a la bodega principal. Es decir el monto de pedido que 
reduzca al mínimo el costo total del inventario de la empresa. 
 
Una de las herramientas que se utilizan para determinar el cantidad óptima de 
pedido para un artículo de inventario es el modelo de la cantidad económica de 
pedido. Tiene en cuenta los diferentes costos financieros y de operación y 
determina el monto de pedido que minimice los costos de inventario. 
 
El modelo de la cantidad económica de pedido se basa en que la empresa 
conoce cuál es la utilización anual de los artículos que se encuentran en el 
inventario, además de que la frecuencia con la cual la empresa utiliza el 
inventario no varía con el tiempo y por último que los pedidos que se colocan 
para reemplazar las existencias de inventario se reciben en el momento exacto 
en que los inventarios se agotan. 
 
 
Para calcular la cantidad económica de pedido se reemplaza en la siguiente 
ecuación: 
 
Ecuación 13. Cantidad económica 
 
m
C
CD
Q
pt2
=  
 
 
Donde: 
 
Q = Cantidad económica de pedido 
Dt = Demanda del producto 
Cp = Costo de pedir una unidad de producto. 
Cm = Costo de mantener una unidad de producto. 
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La demanda del producto es la sumatoria de las demandas de bolsa de basura 
para Julio Monroy. 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 Total
341 319 319 426 532 426 532 319 532 319 532 426 426 586 325 319 532 426 506 639 319 266 532 426 319 10649
284 266 266 355 444 355 444 266 444 266 444 355 355 488 271 266 444 355 422 532 266 222 444 355 266 8874
398 373 373 497 621 497 621 373 621 373 621 497 497 683 379 373 621 497 590 745 373 311 621 497 373 12423
114 106 106 142 177 142 177 106 177 106 177 142 142 195 108 106 177 142 169 213 106 89 177 142 106 3550
1136 1065 1065 1420 1775 1420 1775 1065 1775 1065 1775 1420 1420 1952 1083 1065 1775 1420 1686 2130 1065 887 1775 1420 1065 35495
DIA
JM
PSM
D.P.L.U
F
PLANTA DE PRODUCCION/BODEGA
 
 
Reemplazando en la formula: 
 
Dt = 10649 
Cp = 10.30 
Cm = 15.19 
 
 
( )( )
( )
.120
19.15
30.10106492
kgQ
Q
=
=
 
 
A continuación se muestra una tabla resumiendo los datos de inicio necesarios 
para la matriz DRP para el centro de distribución Julio Monroy. 
 
 
SEMILLERO 13 3 2 7 33 21 32 21 15.19 10.30
BASURA 426 106 2 247 1099 120 1065 120 15.19 10.30
T. L. INVENTARIO EOQ
COSTO DE 
MANTENER
COSTO DE 
PEDIR
JULIO 
MONROY
PROMEDIO DESVIACION TA S. S. P. REORD
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Así mismo para los otros centros de distribución como para referencias de 
producto (bolsa semillero bolsa basura) el procedimiento es el mismo, 
solamente varía en el número de unidades de producto terminado. 
 
 
PLASTICOS SAN MATEO 
 
Dirección:  Diagonal 6ª # 76B-16  
Teléfono:  4539177 
Área Bodega:  30 metros cuadrados. 
Personal:  2  trabajadores Operativos. 
   1 trabajador en administración. 
Código:  3-002 
Arriendo:  $700.000 
 
 
Para calcular los datos iniciales para realizar la matriz DRP  es necesario 
conocer la demanda del centro de distribución: 
 
 
 
• Demanda mensual del centro de distribución Plásticos San Mateo. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
SEMILLERO 5 4 6 10 5 6 8 5 8 5 8 6 6 9 5 5 8 6 8 8 5 4 8 6 5
BASURA 284 266 266 355 444 355 444 266 444 266 444 355 355 488 271 266 444 355 422 532 266 222 444 355 266
 
Con los datos de la demanda se procede a calcular los datos de inicio para 
construir la matriz DRP. 
 
• Tiempo de Aprovisionamiento TA,j  
El  tiempo de aprovisionamiento entre  la bodega y Plásticos San Mateo es de 
dos días  dado que las dos están ubicadas en Bogotá. 
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• Nivel de Servicio 
. El nivel de Servicio de Plásticos San Mateo  es del  85 %  corresponde a un Z 
de 1,645. 
 
• Stock de Seguridad  SSt,j 
El nivel de seguridad del inventario, se calcula con la ecuación 
TAZSS tjt σ=,   
- Semillero kgSS jt 52)2(645,1, ==  
- Basura kgSS jt 2052)88(645,1, ==  
• Punto de reorden: PRt,j 
Reemplazando en la formula 
Atjtjt TDSSPR ×+=
_
,,  se tiene que el punto de 
reorden para Plásticos San Mateo es: 
- Basura: 
 
        
- Semillero 
 
 
 
• COSTO DE MANTENER y COSTO DE PEDIR 
 
Como se menciono anteriormente es el costo en el que se incurre por tener una 
unidad de producto en bodega. Los componentes de este costo son los mismos 
que para el centro de distribución Julio Monroy sólo que varia las unidades 
manejadas en cada bodega. 
 
 
kgPR
PR
jt
jt
915
)2355(205
,
,
=
×+=
kgPR
PR
jt
jt
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)26(5
,
,
=
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Tabla 22. Costo de capital inmovilizado en Plásticos San Mateo. 
P.S.M  Cantidad Costo / Unidad TOTALES 
Semillero  160  $           2,495.71   $399,259  
Basura 8874  $           2,104.40   $18,674,050  
Peletizado 2971  $           1,992.45   $ 5,918,570  
TOTAL 12004  $           6,592.56   $24,991,879  
En tabla Banco 6.20%    $1,549,496  
Por mes      $516,499  
Por producto                            $43  
           Fuente: El autor. 2011. 
 
Tabla 23. Costo del Espacio Ocupado en Plásticos San Mateo. 
Canon de Arrendamiento  $ 700,000.00  
Área del Lote m² 30 
Valor   m²  $ 13,333.33  
Área de Almacenamiento 15 
Arriendo Área de Almacenamiento  $200,000.00  
Unidades   promedio que  se mantienen en 
Área de Almacenamiento 
1200 
Costo de Espacio Ocupado 
 $166.67  
             Fuente: El autor. 2011. 
 
Tabla 24. Costo de Administración del Inventario en Plásticos San Mateo. 
Personas encargadas admón. Inventario 1  
Sueldo  $ 515,000  
Numero de Horas/mes  200  
Sueldo /hora  $ 2,458  
Horas en que están manejando Inventario diarias 2 
Valor de las horas de Manejo/diario  $ 4,916.0  
Unidades en  área de almacenamiento/mes 1,200  
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Valor de las horas de Manejo al mes $122,900  
Costo de manejo de inventario/und/mes $102.42 
            Fuente: El autor. 2011 
 
El costo total de mantener es de $ 312.09 kg/mes, como la lógica DRP, está 
elaborada para un plan de requerimiento diario se procede a dividirla en 25 que 
es el número de días promedio laborales  en un mes. 
 
kgnerCostoMante /48.12$
25
09.312$
==  
 
           
Tabla 25. Costo de Pedir  en Plásticos San Mateo. 
Sueldo Secretaria  $515,000.00  
Unidades manejadas al mes 12004 
Sueldo por kilo  $ 40.94  
Costo consumo teléfono  $50,000.00  
Minutos con Bodega P/cipal 2 
Valor minuto  $  75.00  
Total  $ 150.00  
Total Costo de Pedir  $ 190.94  
               Fuente: El autor. 2011. 
 
 
A continuación se  muestra el resultado de los datos de inicio, el procedimiento 
es el mismo que se uso para el centro de distribución Julio Monroy. 
 
 
SEMILLERO 6 2 2 5 17 14 16 14 12.48 7.64
BASURA 355 88 2 205 915 104 887 104 12.48 7.64
PSM PROMEDIO DESVIACION TA S. S. P. REORD T. L. INVENTARIO EOQ
COSTO DE 
MANTENER
COSTO DE 
PEDIR
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DISTRIBUIDORA PLASTICOS LA UNIVERSAL 
 
Dirección:  Calle 69ª # 72 -04  
Teléfono:  4380582 
Área Bodega:  30 metros cuadrados. 
Personal:  2  trabajadores Operativos. 
   1 trabajador en administración. 
Código:  3-003 
Arriendo:  $850.000 
 
Para calcular los datos iniciales para realizar la matriz DRP  es necesario 
conocer la demanda del centro de distribución: 
 
 
• Demanda mensual del centro de distribución Plásticos San Mateo. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
SEMILLERO 15 12 19 30 14 19 24 14 24 14 24 19 19 26 14 14 24 19 24 24 14 12 24 19 14
BASURA 398 373 373 497 621 497 621 373 621 373 621 497 497 683 379 373 621 497 590 745 373 311 621 497 373
 
Con los datos de la demanda se procede a calcular los datos de inicio para 
construir la matriz DRP. 
 
 
• Tiempo de Aprovisionamiento TA,j  
El  tiempo de aprovisionamiento entre  la bodega y Distribuidora Plásticos la 
Universal es de dos días  dado que las dos están ubicadas en Bogotá. 
 
• Nivel de Servicio 
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. El nivel de Servicio de Distribuidora Plásticos la Universal es del  85 %  
corresponde a un Z de 1,645. 
 
 
 
• Stock de Seguridad  SSt,j 
El nivel de seguridad del inventario, se calcula con la ecuación 
TAZSS tjt σ=,   
- Semillero kgSS jt 122)5(645,1, ==  
- Basura kgSS jt 2862)123(645,1, ==  
 
• Punto de reorden: PRt,j 
Reemplazando en la formula 
Atjtjt TDSSPR ×+=
_
,,  se tiene que el punto de 
reorden para Plásticos San Mateo es: 
- Basura: 
 
        
- Semillero 
 
 
 
• COSTO DE MANTENER y COSTO DE PEDIR 
 
A continuación se muestran los componentes del costo de mantener y de pedir 
para el centro de distribución Distribuidora Plásticos la Universal. 
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Tabla 26. Costo de capital inmovilizado Distribuidora Plásticos Universal 
D.P.L.U  Cantidad Costo / Unidad TOTALES 
Semillero  480  $              2,495.71   $1,197,777  
Basura 12423  $              2,104.40   $ 26,143,669  
Peletizado 4753  $              1,992.45   $ 9,469,712  
TOTAL 17656  $              6,592.56   $36,811,159  
En tabla Banco 6.20%    $ 2,282,292  
Por mes      $ 760,764  
Por producto      $ 43  
Fuente: El autor. 2011. 
 
 
Para calcular el costo del espacio ocupado para este centro de distribución se 
debe tener en cuenta que no se paga arriendo, sino que es propiedad de 
Plásticos Monroy, por esa razón se debe tener en cuenta la depreciación del 
inmueble y no el canon de arrendamiento. 
 
         Tabla 27. Costo de Espacio Ocupado Distribuidora Plásticos Universal 
Valor del inmueble (160m² )  $ 70,000,000  
Vida útil (20 años) 20  
Depreciación por año  $ 3,500,000  
Depreciación por mes  $ 291,667  
Depreciación por m²   $ 810.19  
Tamaño del Área de almacena m² 40  
Depreciación área de almacena.  $ 32,407  
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Unidades en  área de almacena. 
Diario 
1,765  
Depreciación por unidades en área  $ 18.36  
                 Fuente: El autor. 2011. 
 
 
 
 
Tabla 28. Costo Administración del Inventario Distribuidora Plásticos Universal 
Personas encargadas Admón. inventario 1  
Sueldo  $              515,000  
Numero de Horas/mes   $                      240  
Sueldo /hora   $                   2,167  
Horas en que están manejando Inventario 4 
Valor de las horas de Manejo  $               8,666.7  
Unidades en  área de almacenamiento diario 1,513  
Valor de las horas de Manejo al mes 216,667  
Costo de manejo de inventario/dia  143.203 
            Fuente: El autor. 2011. 
 
El costo total de mantener es de $ 312.09 kg/mes, como la lógica DRP, está 
elaborada para un plan de requerimiento diario se procede a dividirla en 25 que 
es el número de días promedio laborales  en un mes. 
 
kgnerCostoMante /19.8$
25
563.204$
==  
                     Tabla 29. Costo de Pedir en Distribuidora Plásticos Universal 
Sueldo Secretaria  $ 515,000.00  
Unidades manejadas al mes 17656 
Sueldo por kilo  $ 27.84  
Costo consumo teléfono  $ 80,000.00  
Minutos con Bodega Principal 3 
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Valor minuto  $ 75.00  
Total  $ 225.00  
Total Costo De Pedir  $ 252.84  
                      Fuente: El autor. 2011. 
 
A continuación se  muestra el resultado del resumen de  los datos calculados 
anteriormente y que a su vez se conforman en la información de inicio para la 
matriz DRP. 
 
SEMILLERO 19 5 2 12 50 34 48 34 8.19 10.11
BASURA 497 123 2 286 1280 175 1242 175 8.19 10.11
T. L. INVENTARIO EOQ
COSTO DE 
MANTENER
COSTO DE 
PEDIR
DPLU PROMEDIO DESVIACION TA S. S. P. REORD
 
 
 
 
FUNZA 
 
Dirección:  Calle 5ª  # 1 Este- 54  
Teléfono:  8251025 
Área Bodega:  20 metros cuadrados. 
Personal:  1  trabajador Operativo. 
   1 trabajador en administración. 
Código:  3-004 
Arriendo:  $350.000.00 
 
 
Para calcular los datos iniciales para realizar la matriz DRP  es necesario 
conocer la demanda del centro de distribución: 
 
 
 
• Demanda mensual del centro de distribución Funza. 
127 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
SEMILLERO 20 16 26 40 19 26 32 19 32 19 32 26 26 35 19 19 32 26 32 32 19 16 32 26 19
BASURA 114 106 106 142 177 142 177 106 177 106 177 142 142 195 108 106 177 142 169 213 106 89 177 142 106
 
Con los datos de la demanda se procede a calcular los datos de inicio para 
construir la matriz DRP. 
 
 
 
• Tiempo de Aprovisionamiento TA,j  
El  tiempo de aprovisionamiento entre  la bodega y el centro de distribución de 
Funza es de dos días.. 
 
• Nivel de Servicio 
. El nivel de Servicio de Funza es del  85 %  corresponde a un Z de 1,645. 
 
• Stock de Seguridad  SSt,j 
El nivel de seguridad del inventario, se calcula con la ecuación 
TAZSS tjt σ=,   
- Semillero kgSS jt 162)7(645,1, ==  
- Basura kgSS jt 812)35(645,1, ==  
 
• Punto de reorden: PRt,j 
Reemplazando en la formula 
Atjtjt TDSSPR ×+=
_
,,  se tiene que el punto de 
reorden para Plásticos San Mateo es: 
- Basura: 
 
        
- Semillero 
kgPR
PR
jt
jt
365
)2142(81
,
,
=
×+=
kgPR
PR
jt
jt
68
)226(16
,
,
=
×+=
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• Costo de Mantener y Costo de Pedir 
 
A continuación se muestran los componentes del costo de mantener y de pedir 
para el centro de distribución ubicado en Funza. 
 
             Tabla 30. Costo de capital inmovilizado centro distribución Funza. 
FUNZA  Cantidad Costo / Unidad TOTALES 
Semillero  640  $ 2,495.71  $1,597,036  
Basura 3550  $ 2,104.40  $7,469,620  
TOTAL 4189  $ 6,592.56  $9,066,656  
En tabla Banco 6.05%    $ 548,533  
Por mes      $ 182,844  
Por producto      $ 44  
                     Fuente: El autor. 2011. 
 
                   Tabla 31. Costo de Espacio Ocupado centro distribución Funza. 
Canon de Arrendamiento  $350,000.00  
Área del Lote m² 20 
valor   m²  $17,500.00  
Área de Almacenamiento 3 
Arriendo Área de Almacenamiento  $52,500.00  
Unidades   promedio que  se mantienen 
en Área de Almacenamiento 
419 
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Costo de Espacio Ocupado  $ 125.30  
                     Fuente: El autor. 2011. 
 
 
 
 
               Tabla 32. Costo Administración del Inventario centro Funza 
Personas encargadas admón. inventario 1  
Sueldo  $ 515,000  
Numero de Horas/mes   $ 240  
Sueldo /hora  $ 2,048  
Horas en que están manejando Inventario 1 
Valor de las horas de Manejo   $ 2,047.9  
Unidades en  área de almacenamiento diario 1,200  
Valor de las horas de Manejo al mes  51,198  
Costo de manejo de inventario/día  42.665 
              Fuente: El autor. 2011. 
 
 
El costo total de mantener es de $ 211.96 kg/mes, como la lógica DRP, está 
elaborada para un plan de requerimiento diario se procede a dividirla en 25 que 
es el número de días promedio laborales  en un mes. 
 
kgnerCostoMante /47.8$
25
96.211$
==  
 
                Tabla 33. Costo de Pedir en centro de distribución Funza 
Sueldo administrador  $515,000.00  
Unidades manejadas al mes 4189 
Sueldo por kilo  $ 117.32  
Costo consumo teléfono  $ 20,000.00  
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Minutos con Bodega Principal 2 
Valor minuto  $ 90.00  
Total  $180.00  
TOTAL COSTO DE PEDIR  $297.32  
                          Fuente: El autor. 2011. 
 
A continuación se muestra el resultado del resumen de  los datos calculados 
anteriormente y que a su vez se conforman en la información de inicio para la 
matriz DRP. 
 
SEMILLERO 26 7 2 16 68 42 64 42 8.46 11.89
BASURA 142 35 2 81 365 100 355 100 8.46 11.89
P. REORD T. L. INVENTARIO EOQ
COSTO DE 
MANTENER
COSTO DE 
PEDIR
FUNZA PROMEDIO DESVIACION TA S. S. 
 
 
 
LOGICA DRP 
 
Para construir las matrices DRP es necesario conocer la terminología  que se 
usa para realizar los cálculos correspondientes a continuación se enumeran. 
Los subíndices i,j quieren decir para el centro de distribución j para el periodo 
de tiempo i. 
 
1. Requerimientos brutos en el  centro de distribución para un periodo de 
tiempo: RBt,j 
 
• DI  RBt,j  Ft,j   
 
Quiere decir que el requerimiento bruto para los centros de distribución 
con demanda independiente  son los pronósticos de la demanda, es 
decir para Julio Monroy, Distribuidora plásticos la universal, Plásticos 
San Mateo y Funza. 
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• DI+DD    RBt,j   ∑
n
i
itPCO ,   
Quiere decir que el requerimiento bruto de los centros de distribución 
con demandada dependiente e independiente como lo es Plásticos 
Monroy,  son la sumatoria de los planes de colocar órdenes de cada uno 
de los centros de distribución. 
 
2. Inventario en transito ITt,j 
 
Son aquellas órdenes que fueron colocadas en horizontes de planeación 
anteriores al horizonte de planeación centro de estudio, pero que se 
verán recibidas en este horizonte de planeación. 
 
3. Inventario disponible o  a la mano It-1,j  
 
Es el inventario con el que se cuenta para calcular el requerimiento bruto 
del  día en el que se este trabajando. 
 
4. Requerimiento Neto  RNt,j 
 
Son todas aquellas ordenes que no alcanzan a ser cubiertas ni por el 
inventario disponible ni por el inventario en transito. 
 
jtjtjtjtjt ITSSIRBRN ,,,1,, −+−= −  
 
5. Plan de recibir una Orden PROt,j 
 
Es  el resultado por parte de la aplicación o  la dinámica de la matriz 
sobre, cuando se debe recibir una orden en el centro de distribución j. 
(todo lo que este dentro de estos corchetes se puede aproximar por 
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exceso a la cifra siguiente ya que se esta hablando de unidades 
completas). 
 
jL
Lj
jt
jt T
T
RN
PRO ,
,
, =  
6. Plan de colocar una orden PCOt,j 
 
 
Es  el resultado por parte de la aplicación o  la dinámica de la matriz 
sobre cuando se debe colocar una orden de pedido, para ello es 
importante tener en cuenta el tiempo de aprovisionamiento. 
 
 
jTAtjt PROPCO ,, +=  
 
 
Las matrices DRP se calculan  por producto y por centro de distribución, es 
decir  se dividirá en bolsa semillero y basura.  
 
2 3 5 6
V S L M
341 319 319 426
DISP 1,065 724 405 326 260
SS 247
0 162 347
0 240 361
240 361 601 361
10 10 10 10
10,999 6,148 4,946 3,953
11,009 6,158 4,957 3,964
PCO
$
CP
CM
CT
JULIO MONROY
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
PRO
 
                          
El requerimiento bruto (paso 1) es el pronóstico de la demanda de las bolsas 
de basura para el centro de distribución Julio Monroy: 
1 
3 
5 
7 
2 
4 
6 
8 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 Total
341 319 319 426 532 426 532 319 532 319 532 426 426 586 325 319 532 426 506 639 319 266 532 426 319 10649
284 266 266 355 444 355 444 266 444 266 444 355 355 488 271 266 444 355 422 532 266 222 444 355 266 8874
398 373 373 497 621 497 621 373 621 373 621 497 497 683 379 373 621 497 590 745 373 311 621 497 373 12423
114 106 106 142 177 142 177 106 177 106 177 142 142 195 108 106 177 142 169 213 106 89 177 142 106 3550
1136 1065 1065 1420 1775 1420 1775 1065 1775 1065 1775 1420 1420 1952 1083 1065 1775 1420 1686 2130 1065 887 1775 1420 1065 35495
DIA
JM
PSM
D.P.L.U
F
PLANTA DE PRODUCCION/BODEGA
 
 
Para este  horizonte de planeación no se recibirá nada de horizontes de 
planeación anteriores por lo que para este caso el  ITt,j  (inventario en transito) 
será  cero.   
 
El inventario disponible  con el que se empieza para este horizonte de 
planeación es de 1065 kg, este valor es el que se tiene en bodega al iniciar el 
mes, por eso no se encuentra en ningún día sino en el día cero. 
 
Para los siguientes días el procedimiento a llevar a cabo es el siguiente: 
Para el día 1 el requerimiento bruto es de 341 unidades, se evalúa si esta 
cantidad la cubre el inventario que tengo disponible, teniendo en cuenta el 
stock de seguridad que para este centro de distribución es de 247 kg. 
Entonces: 1065-247= 818 y se requieren 341, el inventario las cubre, y queda 
en el inventario 1065-341= 724 que se convierte en el disponible para el 
siguiente  día, (se debe tener en cuenta que dentro de este valor esta incluido 
el stock de seguridad) por lo que  no se pide ni se coloca una orden de 
producción. Para el día 2 el  requerimiento es de 319 se evalúa si el disponible 
lo cubre: 724-247=477 si lo cubre, y el disponible para el día tercero es 724-
319= 405, para este día, el requerimiento nuevamente es de 319 se vuelve a 
evaluar: 405-247=158, no alcanza a cubrir la demanda,  entonces es necesario 
pedir a la bodega principal.  Para ello se calcula el requerimiento neto.  
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TamañoLoteRN jt >,
Ecuación 11. Requerimiento Neto 
161247405319.,3
,,,1,,
=+−=
−+−=
−
MJ
jtjtjtjtjt
RN
ITSSIRBRN
 
 
Es decir para cubrir el requerimiento bruto de 319 kg para ese día, 
manteniendo el stock de seguridad de 247 kg, se requiere neto 161kg. 
Entonces se requieren 161 kg,  sin embargo, se debe tener en cuenta, que el 
requerimiento neto sea mayor o menor que el tamaño de lote, (entendiéndose 
como tamaño de lote a la capacidad del medio de transporte para traer el 
producto que se esta solicitando), ya que si el                                 
entonces nos llegara el requerimiento neto pero si es menor entonces se debe 
utilizar la siguiente formula: 
2401202
120
120
161
,
,
,
,
,,
==
=
=⇒〈
jt
jt
jL
Lj
jt
jtjt
PRO
PRO
T
T
RN
PROTamañoLoteRN
 
Lo que quiere decir que aunque se necesiten 161 kg, se recibirán 240kg, 
debido a las condiciones del tamaño de lote. Pero se debe tener en cuenta que 
se necesita que los 240 kg lleguen para el día 3, entonces se debe evaluar el 
tiempo de aprovisionamiento para saber que día llamar y pedir estas 240 
unidades. Como se menciono anteriormente el tiempo de aprovisionamiento 
entre la bodega plásticos Monroy y el centro de distribución Julio Monroy es de 
dos días, por lo que la orden se debe colocar el día 1 como lo muestra la tabla 
40. 
Para el día Cuarto el requerimiento bruto es de 426 kg entonces: 
• DISP-SS  260Kg-247Kg = 179 Kg    No cubre RB 
135 
 
• RN   426Kg+247 Kg -326 Kg  = 347 Kg 
• PRO   KgKg 361120
120
347
=  
• PCO   361 Kg que se deben pedir el día 2. 
 
Este procedimiento de calcular un requerimiento neto para solicitarlo a la 
bodega hace que se incurra en dos costos principalmente, como lo son el costo 
de pedir las cantidades  que se requieren y el costo de mantener cierta 
cantidad de producto en este caso kilogramos de bolsas de inventario en la 
bodega de cada centro de distribución.  
 
Como se puede ver en la tabla 40 el costo de pedir en los días que se debe 
hacer la orden es el mismo en todos, ya que si se piden 10 kg el costo de pedir 
es el  mismo que si se pidieran 100kg. Para este caso y como se explico 
anteriormente el costo de pedir bolsas para Julio Monroy  es de $10. Sin 
embargo este costo se aplica o se efectúa el día en que se deba hacer un 
PCO. También en la tabla  se muestra el costo de mantener, el cual se obtiene 
multiplicando la cantidad de inventario disponible o  a la mano por el costo de 
mantener un kg en la bodega. El costo de mantener para este centro de 
distribución como se explico anteriormente es de $15 y por ejemplo  en  el día 1 
tiene 724 kg en inventario por lo que el costo de mantener de este inventario es 
de $10860. Por ultimo se calcula el costo total (costo de pedir + costo de 
mantener) en el que se incurre por mantener la dinámica de reposición de 
inventario en la bodega.  
 
El procedimiento es el mismo para los siguientes días dentro del mismo 
horizonte de planeación. 
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A continuación se construyen las matrices DRP para las bolsas de basura y las 
bolsas de semillero en cada uno de los centros de distribución. 
• Julio Monroy 
• Distribuidora Plásticos la Universal. 
• Bolsas San Mateo 
• Funza. 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
341 319 319 426 532 426 532 319 532 319 532 426 426 586 325 319 532 426 506 639 319 266 532 426 319
DISP 1,065 724 405 326 260 329 263 332 253 321 362 311 365 300 315 351 272 340 275 250 332 253 347 296 350 271
SS 247
0 162 347 519 344 516 235 527 245 417 362 307 533 256 215 507 332 478 636 234 260 432 377 216
0 240 361 601 361 601 240 601 361 481 481 361 601 361 240 601 361 481 721 240 361 481 481 240
240 361 601 361 601 240 601 361 481 481 361 601 361 240 601 361 481 721 240 361 481 481 240 0 0
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 0 0
10,999 6,148 4,946 3,953 4,993 4,000 5,040 3,839 4,879 5,503 4,718 5,550 4,557 4,788 5,332 4,130 5,170 4,177 3,796 5,045 3,843 5,276 4,491 5,323 4,122
11,009 6,158 4,957 3,964 5,004 4,010 5,050 3,849 4,889 5,513 4,728 5,560 4,567 4,799 5,342 4,141 5,181 4,188 3,807 5,055 3,854 5,286 4,501 5,323 4,122
JULIO MONROY
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
PRO
PCO
$
CP
CM
CT
MATRICES DRP BOLSAS DE BASURA  
 
Tabla 34. Matriz DRP Centro de Distribución Julio Monroy. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: El autor. 2011. 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
284 266 266 355 444 355 444 266 444 266 444 355 355 488 271 266 444 355 422 532 266 222 444 355 266
DISP 887 603 337 279 237 210 272 245 291 264 206 284 241 303 232 274 216 293 251 246 235 281 268 241 303 245
SS 205
0 134 281 412 350 377 226 358 207 442 276 319 390 244 197 433 267 375 491 236 146 381 319 168
0 208 313 417 417 417 313 417 208 521 313 417 417 313 208 521 313 417 521 313 208 417 417 208
208 313 417 417 417 313 417 208 521 313 417 417 313 208 521 313 417 521 313 208 417 417 208 0 0
8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 0 0
7,529 4,205 3,483 2,955 2,619 3,391 3,055 3,634 3,299 2,577 3,542 3,013 3,786 2,896 3,420 2,698 3,663 3,134 3,076 2,933 3,512 3,344 3,009 3,781 3,059
7,536 4,213 3,491 2,962 2,626 3,399 3,063 3,642 3,306 2,585 3,550 3,021 3,793 2,904 3,427 2,706 3,671 3,142 3,083 2,941 3,520 3,352 3,016 3,781 3,059
BOLSAS SAN MATEO
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
PRO
PCO
$
CP
CM
CT
 
Tabla 35. Matriz DRP Centro de Distribución Bolsas San Mateo. 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: El autor. 2011. 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
398 373 373 497 621 497 621 373 621 373 621 497 497 683 379 373 621 497 590 745 373 311 621 497 373
DISP 1,242 844 472 449 303 383 411 316 293 373 351 430 459 313 330 302 455 359 388 323 454 432 296 376 404 382
SS 286
0 187 333 604 400 496 343 614 286 556 352 324 657 335 357 453 424 488 708 205 165 611 407 254
0 350 350 701 526 526 350 701 350 701 526 350 701 350 526 526 526 526 876 350 175 701 526 350
350 350 701 526 526 350 701 350 701 526 350 701 350 526 526 526 526 876 350 175 701 526 350 0 0
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 0 0
6,913 3,862 3,679 2,480 3,132 3,367 2,585 2,402 3,054 2,872 3,524 3,758 2,559 2,703 2,469 3,721 2,939 3,174 2,646 3,715 3,533 2,424 3,076 3,311 3,129
6,923 3,872 3,689 2,490 3,142 3,377 2,595 2,412 3,064 2,882 3,534 3,769 2,569 2,713 2,479 3,731 2,949 3,184 2,656 3,725 3,543 2,434 3,086 3,311 3,129
D.P.L.U
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
PRO
PCO
$
CP
CM
CT
 
 
 
 
Tabla 36. Matriz DRP Centro de Distribuidora Plásticos la Universal. 
 
 
 
 
 
 
Fuente: El autor. 2011. 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
114 106 106 142 177 142 177 106 177 106 177 142 142 195 108 106 177 142 169 213 106 89 177 142 106
DISP 355 241 135 128 86 108 166 89 82 104 98 120 178 136 140 132 125 147 105 136 123 117 128 150 108 101
SS 81
0 53 95 172 115 92 99 176 83 161 103 45 141 49 56 133 76 144 158 64 53 131 73 80
0 100 100 200 200 100 100 200 100 200 200 100 200 100 100 200 100 200 200 100 100 200 100 100
100 100 200 200 100 100 200 100 200 200 100 200 100 100 200 100 200 200 100 100 200 100 100 0 0
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 0 0
2,043 1,142 1,086 730 918 1,407 750 694 883 827 1,015 1,504 1,148 1,186 1,115 1,059 1,248 891 1,155 1,043 987 1,081 1,270 913 857
2,055 1,154 1,098 742 930 1,419 762 706 895 839 1,027 1,516 1,160 1,198 1,127 1,071 1,259 903 1,167 1,055 999 1,093 1,281 913 857
PRO
$
CP
CM
CT
FUNZA
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
PCO
Tabla 37. Matriz DRP Centro de Distribuidora Plásticos la Universal. 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: El autor. 2011. 
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MATRICES DRP BOLSAS SEMILLERO  
 
Tabla 38. Matriz DRP Centro de Distribución Julio Monroy. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
10 8 13 20 10 13 16 10 16 10 16 13 13 18 10 10 16 13 16 16 10 8 16 13 10
DISP 32 22 14 22 22 13 21 26 16 21 11 16 24 11 15 26 16 21 8 13 18 8 21 26 13 25
SS 7
0 6 5 0 7 2 0 7 0 12 4 0 13 2 0 7 0 15 10 0 7 2 0 3
0 21 21 0 21 21 0 21 0 21 21 0 21 21 0 21 0 21 21 0 21 21 0 21
0 21 21 0 21 21 0 21 0 21 21 0 21 21 0 21 0 21 21 0 21 21 0 21 0
0 10 10 0 10 10 0 10 0 10 10 0 10 10 0 10 0 10 10 0 10 10 0 10 0
330 209 331 341 196 318 391 245 319 173 246 368 174 223 394 248 321 127 200 274 128 323 396 202 373
330 219 341 341 206 328 391 255 319 183 257 368 184 233 394 258 321 137 211 274 138 333 396 212 373
JULIO MONROY
PCO
I t,j
IT t,j
PRO
$
CP
CM
CT
RBt;j
RN
 Fuente: El autor. 2011. 
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Tabla 39. Matriz DRP Centro de Distribución Bolsas San Mateo. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
5 4 6 10 5 6 8 5 8 5 8 6 6 9 5 5 8 6 8 8 5 4 8 6 5
DISP 16 11 7 14 18 14 7 13 8 14 10 16 9 17 8 17 12 18 12 18 10 5 15 7 15 10
SS 5
0 5 1 0 0 6 0 5 0 3 0 2 0 2 0 1 0 1 0 0 4 0 4 0
0 14 14 0 0 14 0 14 0 14 0 14 0 14 0 14 0 14 0 0 14 0 14 0
0 14 14 0 0 14 0 14 0 14 0 14 0 14 0 14 0 14 0 0 14 0 14 0 0
0 10 10 0 0 10 0 10 0 10 0 10 0 10 0 10 0 10 0 0 10 0 10 0 0
136 86 181 230 170 90 165 105 179 119 194 114 209 99 214 154 229 149 224 124 64 189 89 184 124
136 96 191 230 170 100 165 115 179 130 194 125 209 110 214 164 229 159 224 124 74 189 99 184 124
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
$
CP
CM
PRO
PCO
BOLSAS SAN 
MATEO
CT
 Fuente: El autor. 2011. 
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Tabla 40. Matriz DRP Centro de Distribuidora Plásticos la Universal. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
15 12 19 30 14 19 24 14 24 14 24 19 19 26 14 14 24 19 24 24 14 12 24 19 14
DISP 48 33 21 36 40 26 41 17 37 13 33 43 24 39 13 33 19 29 44 20 31 16 39 15 30 16
SS 12
0 11 6 0 6 0 9 0 13 3 0 7 0 13 0 17 2 0 16 0 8 0 16 0
0 34 34 0 34 0 34 0 34 34 0 34 0 34 0 34 34 0 34 0 34 0 34 0
0 34 34 0 34 0 34 0 34 34 0 34 0 34 0 34 34 0 34 0 34 0 34 0 0
0 10 10 0 10 0 10 0 10 10 0 10 0 10 0 10 10 0 10 0 10 0 10 0 0
267 169 294 328 210 335 139 303 106 270 356 199 323 107 271 153 239 364 167 253 135 318 122 247 129
267 179 304 328 220 335 149 303 116 280 356 209 323 117 271 163 249 364 177 253 145 318 132 247 129CT
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
D.P.L.U
PRO
PCO
$
CP
CM
 Fuente: El autor. 2011. 
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Tabla 41. Matriz DRP Centro de Distribuidora Plásticos la Universal. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
20 16 26 40 19 26 32 19 32 19 32 26 26 35 19 19 32 26 32 32 19 16 32 26 19
DISP 64 44 28 22 16 17 16 16 17 16 17 16 16 16 16 17 18 16 16 16 16 17 21 16 16 17
SS 16
0 14 34 19 25 32 19 31 19 31 26 26 35 19 18 30 26 32 32 19 15 27 26 19
0 20 34 20 25 32 20 31 20 31 26 26 35 20 20 30 26 32 32 20 20 27 26 20
0 20 34 20 25 32 20 31 20 31 26 26 35 20 20 30 26 32 32 20 20 27 26 20 0
0 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 0
368 233 186 135 142 135 135 142 135 142 135 135 135 135 142 149 135 135 135 135 142 176 135 135 142
368 245 198 147 154 147 147 154 147 154 147 147 147 147 154 161 147 147 147 147 154 188 147 147 142
CM
CT
FUNZA
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
PRO
PCO
$
CP
 
Fuente: El autor. 2011. 
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Los PCO (plan de colocar una orden) de los centros de distribución pasan a ser 
el requerimiento bruto de la planta de producción o bodega principal en este 
caso Plásticos Monroy, es decir los pedidos de los centros de distribución se 
convierten  en lo que se debe producir en la planta.  
A continuación se muestran dos tablas una para la bolsa semillero, otra para la 
bolsa de basura donde se resumen los PCO de los centros de distribución y la 
sumatoria de estos como el requerimiento bruto de la planta de producción. 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
240 361 601 361 601 240 601 361 481 481 361 601 361 240 601 361 481 721 240 361 481 481 240 0 0
208 313 417 417 417 313 417 208 521 313 417 417 313 208 521 313 417 521 313 208 417 417 208 0 0
350 350 701 526 526 350 701 350 701 526 350 701 350 526 526 526 526 876 350 175 701 526 350 0 0
100 100 200 200 100 100 200 100 200 200 100 200 100 100 200 100 200 200 100 100 200 100 100 0 0
899 1,123 1,918 1,503 1,643 1,003 1,918 1,019 1,902 1,519 1,228 1,918 1,123 1,074 1,847 1,299 1,623 2,318 1,003 844 1,798 1,523 899 0 0
PLANTA DE 
PRODUCCION/BODEGA
JULIO MONROY
BOLSAS SAN MATEO
D.P.L.U
FUNZA
RBt;j
PLANES DE COLOCACION DE ÓRDENES PAR LA PLANTA PLASTICOS MONROY 
 
Tabla 42. PCO Bolsas de Basura Plásticos Monroy. 
 
 
 
 
 
 
Fuente: El autor. 2011. 
 
Tabla 43. PCO Bolsas Semillero Plásticos Monroy. 
2 3 5 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 19 20 21 22 23 24 26 27 28 29 30 31
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
0 21 21 0 21 21 0 21 0 21 21 0 21 21 0 21 0 21 21 0 21 21 0 21 0
0 14 14 0 0 14 0 14 0 14 0 14 0 14 0 14 0 14 0 0 14 0 14 0 0
0 34 34 0 34 0 34 0 34 34 0 34 0 34 0 34 34 0 34 0 34 0 34 0 0
0 20 34 20 25 32 20 31 20 31 26 26 35 20 20 30 26 32 32 20 20 27 26 20 0
0 89 104 20 80 67 54 66 54 100 46 74 56 89 20 100 60 67 87 20 89 48 74 41 0
PLANTA DE 
PRODUC/BGA
JULIO MONROYBOLSAS SAN 
MATEO
RBt;j
D.P.L.U
FUNZA
 
Fuente: El autor 2011.
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3. PLAN AGREGADO DE PRODUCCION 
 
Es aquel plan  que satisface los requerimientos  de la demanda en todo  el 
horizonte de planeación  al menor costo posible. 
El plan agregado de producción  se hace para un producto o para una familia 
de productos homogéneos. Es por esta razón que  se mostrara las estrategias  
para el plan de producción de la familia homogénea conformada por Bolsas 
platicas de Basura y de Semillero. 
 Dentro de este plan se utilizará  la formula presupuestal  de producción: 
 
             
Donde: 
Pt  =    Corresponde al número de unidades que se han de fabricar para el 
periodo de tiempo t y se conoce como el presupuesto de producción 
para el periodo de tiempo t. 
Ft  =    Pronostico  de la demanda para el periodo de tiempo t. 
It-1  =    Corresponde al inventario final del producto terminado  del periodo 
                 anterior. 
 
It  =    Corresponde al inventario final  del producto terminado  deseado en 
el periodo de tiempo t, que como mínimo  corresponde al stock de 
seguridad en el periodo de tiempo t.  
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Se encuentran varias estrategias  para llevar a cabo la planeación de la 
producción de bolsas plásticas para basura y semillero, a continuación se 
mencionan algunas de ellas: 
• Mano de obra constante cubriendo el déficit con recursos externos 
(Subcontratación). 
• Mano de obra constante cubriendo el déficit con recursos internos 
(Aumento y disminución de las Tasas de Producción). 
• Contratación y Despido de Personal. 
• Horas Extras. 
• Nuevos Turnos. 
 
Para poder aplicar las diferentes  estrategias para el plan de producción de la 
empresa Plásticos Monroy  es necesario conocer con los recursos que se 
cuentan dentro de la planta de producción: 
 
• Número de Empleados: 
La empresa Plásticos Monroy  en su planta de Producción cuenta con 
diez (10) empleados   cinco (5) por cada turno: 
Peletizado 2 operarios 
Extrusión  1 operario  
Cortado  1 operario  
Sellado  1 operario 
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• Productividad ( Unidades/empleado-día) 
Es  el número de Kilogramos de bolsas plásticas que hace un empleado 
por día. 
Para el cálculo de la productividad se tiene en cuenta  el porcentaje de 
cada producto  que realiza cada  operario en un día: 
              Tabla 44. Porcentaje de producción para  la Familia Homogénea. 
Mes 
Bolsa 
Semillero 
Bolsa 
Basura 
Enero 4,31 95,69 
Febrero 4,05 95,95 
Marzo 4,00 96,00 
Abril 4,71 95,29 
Mayo 4,69 95,31 
Junio 4,76 95,24 
Julio 4,09 95,91 
Agosto 4,51 95,49 
Septiembre 3,75 96,25 
Octubre 4,09 95,91 
Noviembre 4,35 95,65 
Diciembre 4,33 95,67 
Total 51,65 1148,35 
Porcentaje Promedio 4,30 95,70 
                          Fuente. El autor 2011 
Con el porcentaje promedio de producción  de cada producto se pronostica la 
cantidad de cada referencia producida por cada empleado en un día de trabajo  
normal en un turno de 8 horas. 
Se toman los datos arrojados por la técnica de  pronóstico que nos dio menor 
error el cual es el de Winter Aditivo, se  calcula el promedio de los pronósticos y 
se desagrega según el porcentaje de ponderación de cada referencia de 
producto.  
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Tabla 45. Porcentaje de ponderación de cada referencia de producto. 
  
Semillero Basura Total 
Promedio Ft 38,347   
Ft 
desagregado 1,650 36,696 
  
Ft diario 63 1,411 1,475 
Ft/empleado 6 141 147 
Ajuste 7 146 153 
Fuente. El autor 2011 
Con el pronóstico desagregado se divide entre el número de días laborables al 
mes, y luego por el número de empleados en la planta de producción. 
La productividad de cada empleado por día se ajusta para que el dato sea más 
real. 
Productividad (Unidades/empleado-día)=153 Kilos 
 
Horas por turno 
Como es reglamentado la empresa trabaja dos turnos y cada turno de 
ocho (8) horas. 
Sueldo 
Plásticos Monroy  tiene un convenio con la localidad de Bosa, en este 
convenio se estipulo que la empresa contrata personas desplazadas por 
la violencia  y  le paga un salario  de seiscientos mil pesos  
($600.000.00), la alcaldía se encarga de los parafiscales de cada 
empleado  contratado por la empresa. 
N° de turnos 
En la empresa  plásticos Monroy se trabaja en dos turnos: 
1er Turno:   6:00 A.M a    2:00 P.M 
2do Turno:  2:00 P.M a    10:00 P.M 
Inventario Inicial 
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Por política de la empresa el inventario  inicial  es decir el inventario    
con  el que se cuenta en Enero  es del 10% de la producción de 
Diciembre: 
Producción de Bolsas plásticas de Basura y de Semillero en Diciembre 
de 2009 = 43.900Kg. 
Inventario  Inicial: 43.000 Kg x 10%  = 4390 kg.  
 
Costo de mantener el  Inventario por unidad 
Como se calculo para la matriz DRP el costo de mantener una unidad en 
inventario  es de $182 al mes. 
Costo de Capital Inmovilizado $43.89 
Costo de Espacio Ocupado $33.08 
Costo de Administración del 
Inventario $91.87 
Costo de Operación del Inventario $12.93 
Total Costo de Mantener $182 
 
Costo de Tramitar una unidad por mes 
Como se calculo para la matriz DRP el costo de pedir una unidad es de 
$375 al mes. 
Costo de subcontratar por unidad 
Se incurre en este costo cuando la capacidad de producción de la 
empresa no cubre la totalidad de la producción programada en estos 
casos se  acude a la empresa PLASTIANCHOS J.A  ubicada en la 
Avenida Caracas # 13-47. La cual   cobra $ 3.800 por kg de bolsa 
plástica negra. Sin  embargo los casos en los que se ha tenido que 
subcontratar son muy pocos debido a su costo. 
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Costo de contratación y Entrenamiento 
Este costo se calcula teniendo en cuenta el número de horas que se 
dedica al entrenamiento del nuevo operario y al costo de  la hora. 
Se da inducción  de 8 horas. 
Cada hora de salario  equivale a $2.500 
Costo de contratación y entrenamiento para Plásticos Monroy es de 
$20.000.oo 
Costo de despido  
Lo que le  cuesta a la empresa despedir un empleado es $56.304. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Entonces se calcula la diferencia en productividad (kg/h) que existe entre 10 y 9 
empleados 19.125-15.3=3.825.  
 
El ingreso que esta dejando de recibir es de 3.835 kg x $900 = $3519. En 
plásticos Monroy cuando se despide un operario normalmente tardan dos días 
en contratar uno nuevo, esto quiere decir que el ingreso no recibido por el 
tiempo que tarde en llegar un empleado es de 16h x $3519= $56304. 
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Horas Extras empleado  (horas por día) 
En Plasticos Monroy  cuando se necesita que  un empleado  trabaje 
horas extras ,  se estipula que solo sean  dos (2) horas  adicionales  a su  
horario normal de trabajo. 
Eficiencia en el Turno 2 
En el turno 2 los operarios no cuentan con la misma eficiencia  ya que  
en el transcurso de la mañana han llevado a  cabo  actividades diversas 
y hace que su eficiencia en el turno sea del 98%. 
Eficiencia en el Turno 3 
Si Plásticos Monroy  necesitara de un tercer turno   la eficiencia de sus 
trabajadores  seria del 95 %, debido a las actividades  que han llevado a 
cabo durante  el día. 
Eficiencia en Horas Extras 
Cuando se necesiten horas extras  la eficiencia del trabajador  es del 90 
%, debido a la carga laboral que ha tenido en  su  horario normal de  
trabajo. 
 
Con los anteriores datos se da inicio a  la aplicación  de las diferentes 
estrategias de planes de producción  para la empresa Plásticos Monroy. 
Cada  estrategia de planeación tiene una serie de cálculos, los cuales se 
mostrarán en una tabla, cada cálculo es producto de la aplicación de una 
ecuación, dicha ecuación se explicara para el mes de enero, pues se utiliza la 
misma para los siguientes meses. 
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3.1 MANO DE OBRA CONSTANTE CUBRIENDO EL DEFICIT  CON 
RECURSOS EXTERNOS O SUBCONTRATACIÓN. 
Esta estrategia  se utiliza cuando no se puede cumplir con el total de pedido y 
se  contrata a una empresa para que lo fabrique (maquila) y así Plásticos 
Monroy  poder completar el pedido. 
Sin embargo esta estrategia acarrea ciertas  desventajas: 
• Calidad en los productos que nos suministran. 
• Suministro Oportuno  y transferencia de tecnología. 
• Altos costos de subcontratar 
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Paso 1 
 
Calcular la tasa de 
producción 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 2 
 
 
Presupuesto de 
producción en el 
tiempo t 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 3 Inventario o valor 
de déficit 
 
 
 
 
 
 
 
Quiere decir el inventario del periodo de tiempo anterior, para iniciar ( enero) se utiliza  el valor de inventario 
calculado por política de la empresa el cual  es de 4300, para el siguiente periodo de tiempo es decir mes 2 
Febrero se reemplaza por el inventario de enero y así sucesivamente . 
Cuando se habla de déficit  se hace referencia a la demanda que no se puede suplir con la capacidad  que 
Plásticos Monroy cuenta. 
Cuando el It de negativo quiere decir que se esta en déficit, cuando de positivo como en este caso 5456 und 
quiere decir  que hay inventario. 
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Como este procedimiento es el mismo para los siguientes meses en la tabla 52  se muestran los resultados de la tasa de 
producción el presupuesto y el inventario  o déficit. 
 
Tabla 46.  Resultados de la tasa de producción el presupuesto y el inventario 
 
Mes Días Hábiles Ft (TP/día)t Pt Inv y Deficit It  (Deficit)t (Sub)t
Enero 25 37094 1530 38250 5456 5456 0 0
Febrero 24 33340 1530 36720 8836 8836 0 0
Marzo 26 37483 1530 39780 11133 11133 0 0
Abril 24 36708 1530 36720 11145 11145 0 0
Mayo 24 39421 1530 36720 8444 8444 0 0
Junio 23 35669 1530 35190 7965 7965 0 0
Julio 26 40309 1530 39780 7436 7436 0 0
Agosto 24 37656 1530 36720 6500 6500 0 0
Septiembre 26 39948 1530 39780 6332 6332 0 0
Octubre 26 39043 1530 39780 7069 7069 0 0
Noviembre 23 39667 1530 35190 2592 2592 0 0
Diciembre 25 43824 1530 38250 -2982 0 2982 2982
296 460162 18360 452880 79926 82908 2982 2982
 
          Fuente. El autor 2011 
 
En el mes donde se presenta un déficit en la producción es en el mes de diciembre por lo que para este mes se debería 
subcontratar si se sigue este plan de producción: 
 
Paso 4 
Costo mano obra 
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Paso 5 
 
Costo de 
inventario 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 6 
 
Costo de la tramito 
logia de 
subcontratación  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Quiere decir el costo en el que se incurre al realizar la tramito logia para subcontratar, se calcula según el 
costo de pedir una  unidad por el numero de unidades  que se requieren  subcontratar. En el único mes en el 
que hay que subcontratar es en Diciembre.
 
 
Paso 7 
 
Costo de 
subcontratación 
 
 
 
 
  
 Se calcula multiplicando el costo de subcontratar una unidad por el número de unidades que se darán a producir a la 
otra planta. 
 
 
Paso 8 
 
 
Costo total  
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Así mismo se repite el procedimiento para los siguientes meses con el fin de 
conocer el costo de este plan de producción. 
Tabla 47. Costo de plan de producción 
Mes (CMo)t (CI)t (CP)t (Csub)t (CT)t
Enero $ 6,000,000 $ 991,792 $ 0 $ 0 $ 6,991,792
Febrero $ 6,000,000 $ 1,606,208 $ 0 $ 0 $ 7,606,208
Marzo $ 6,000,000 $ 2,023,757 $ 0 $ 0 $ 8,023,757
Abril $ 6,000,000 $ 2,025,938 $ 0 $ 0 $ 8,025,938
Mayo $ 6,000,000 $ 1,534,950 $ 0 $ 0 $ 7,534,950
Junio $ 6,000,000 $ 1,447,878 $ 0 $ 0 $ 7,447,878
Julio $ 6,000,000 $ 1,351,716 $ 0 $ 0 $ 7,351,716
Agosto $ 6,000,000 $ 1,181,570 $ 0 $ 0 $ 7,181,570
Septiembre $ 6,000,000 $ 1,151,031 $ 0 $ 0 $ 7,151,031
Octubre $ 6,000,000 $ 1,285,003 $ 0 $ 0 $ 7,285,003
Noviembre $ 6,000,000 $ 471,174 $ 0 $ 0 $ 6,471,174
Diciembre $ 6,000,000 $ 0 $ 1,118,250 $ 11,331,600 $ 18,449,850
Total $ 72,000,000 $ 15,071,016 $ 1,118,250 $ 11,331,600 $ 99,520,866
 
Fuente. El autor 2011 
 
En la grafica se puede visualizar que cuando el presupuesto de producción no 
alcanza a acercarse a lo pronosticado para el mes se debe subcontratar. 
 
Figura 49. Presupuesto de producción 
 
          Fuente. El autor 2011 
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Como se puede observar  en la tabla 45 y en la figura 49 se  presenta déficit 
para el mes de Diciembre, con un costo de $11.331.600. El costo total de esta 
estrategia para la empresa Plásticos Monroy para la producción del 2011 es de 
$98.860.513. Sin embargo se tiene que analizar las demás estrategias  para 
así escoger las que menores costos le representan a la empresa. 
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3.2 MANO DE OBRA CONSTANTE CON AUMENTO Y DISMINUCION DE 
TASAS DE PRODUCCION. 
 
Consiste en aumentar o disminuir la tasa de producción a un nivel constante de 
manera que satisfagan los requerimientos de la demanda. 
  
DESVENTAJA 
• Altos niveles de inventario o en su defecto mano de obra ociosa. 
 
Para calcular la estrategia del plan agregado de producción de aumento y 
disminución de tasas de producción se realizan  los siguientes pasos:
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Paso 1 
 
 
Tiempo acumulado y 
demanda 
pronosticada 
acumulada 
 
 
 
 
 
 
Consiste en calcular la frecuencia absoluta 
acumulada  para el tiempo acumulado y la 
demanda pronosticada. 
 
 
 
 
  
 
 
Paso 2 
 
 
Tasa de producción 
por día acumulada 
para el periodo de 
tiempo t. 
 
 
 
 
 
OI  Es el inventario inicial de 4300 und. 
 
 
 
 
 
Paso 3 
 
Tasa de 
producción  por 
día 
 
 
 
 
Se escoge el mayor valor entre las tasas de 
producciones acumuladas por día para cada 
mes (ver tabla ): 1541 und. 
 
Paso 4 
Número de 
empleados en el 
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sistema 
 
 
Paso 5 
Número de 
empleados a 
contratar y/o a 
despedir 
 
 
 
 
 
 
Paso 6 
 
Tasa de 
producción 
corregida 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 7 
 
Presupuesto de 
Producción 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 8  
 
 
Inventario 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 9 
 
Costo de la mano 
de obra 
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Paso 10 
 
 
 
Costo de los 
Inventarios 
 
 
 
 
 
 
 
El costo de mantener una unidad en el inventario por 
el número de unidades en inventario que se calculan 
para el mes. 
 
 
 
 
 
Paso 11 
 
 
Costo de 
contratación por 
empleado 
 
 
 
   Numero de empleados a 
contratar
. 
 
Como se calculo anteriormente el número de 
empleados a contratar es uno (1). 
 
 
 
 
 
 
Paso 12 
 
 
Costo de despido 
por empleado 
 
 
   Numero de empleados a 
despedir.
 
 
Es el número de empleados a despedir en el periodo 
de tiempo t.   
 
 
 
Para esta estrategia de producción no es necesario 
despedir a algún empleado por lo tanto este costo 
es cero. 
 
Paso 13 
 
Costo total 
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Los resultados de la aplicación de esta estrategia   se muestran en la tabla 54 y en la tabla 55 
Tabla 48. Plan de producción Plásticos Monroy por aumento y disminución de tasas de producción. 
Mes Días Hábiles Ft tA FAt (TPA/día)t (TP/día)t (Nes)t (Nec)t (Ned)t (TPc/día)t Pt It
Enero 25 37094 25 37094 1312 1541 11 1 0 1683 42075 9281
Febrero 24 33340 49 70434 1350 1541 11 0 0 1683 40392 16333
Marzo 26 37483 75 107917 1382 1541 11 0 0 1683 43758 22608
Abril 24 36708 99 144625 1418 1541 11 0 0 1683 40392 26292
Mayo 24 39421 123 184046 1462 1541 11 0 0 1683 40392 27263
Junio 23 35669 146 219715 1476 1541 11 0 0 1683 38709 30303
Julio 26 40309 172 260024 1487 1541 11 0 0 1683 43758 33752
Agosto 24 37656 196 297680 1497 1541 11 0 0 1683 40392 36488
Septiembre 26 39948 222 337628 1502 1541 11 0 0 1683 43758 40298
Octubre 26 39043 248 376671 1502 1541 11 0 0 1683 43758 45013
Noviembre 23 39667 271 416338 1521 1541 11 0 0 1683 38709 44055
Diciembre 25 43824 296 460162 1541 1541 11 0 0 1683 42075 42306
296 460162 1922 2912334 17450 18492 132 1 0 20196 498168 373992
 
Fuente. El autor 2011. 
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Tabla 49. Plan de producción Plásticos Monroy por aumento y disminución de tasas de producción. 
Mes (CMo)t (CI)t (Cc)t (Cd)t (CT)t
Enero $ 6,600,000 $ 1,687,100 $ 20,000 $ 0 $ 8,307,100
Febrero $ 6,600,000 $ 2,969,013 $ 0 $ 0 $ 9,569,013
Marzo $ 6,600,000 $ 4,109,682 $ 0 $ 0 $ 10,709,682
Abril $ 6,600,000 $ 4,779,360 $ 0 $ 0 $ 11,379,360
Mayo $ 6,600,000 $ 4,955,868 $ 0 $ 0 $ 11,555,868
Junio $ 6,600,000 $ 5,508,479 $ 0 $ 0 $ 12,108,479
Julio $ 6,600,000 $ 6,135,439 $ 0 $ 0 $ 12,735,439
Agosto $ 6,600,000 $ 6,632,789 $ 0 $ 0 $ 13,232,789
Septiembre $ 6,600,000 $ 7,325,370 $ 0 $ 0 $ 13,925,370
Octubre $ 6,600,000 $ 8,182,463 $ 0 $ 0 $ 14,782,463
Noviembre $ 6,600,000 $ 8,008,318 $ 0 $ 0 $ 14,608,318
Diciembre $ 6,600,000 $ 7,690,385 $ 0 $ 0 $ 14,290,385
$ 79,200,000 $ 67,984,266 $ 20,000 $ 0 $ 147,204,266
 
           Fuente. El autor 2011 
Los datos obtenidos en las tablas anteriores se pueden observar en la figura 61. 
 
Figura 50. Plan de producción Plásticos Monroy por aumento y disminución de tasas de producción. 
 
 
 
 
 
 
 
                                                         Fuente. El autor 2011 
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Analizando las tablas 46-47 y la figura 50, esta estrategia muestra que el 
presupuesto de producción en la mayoría de los meses esta por encima de lo 
pronosticado y cuando no es así los niveles de inventario están por encima del 
presupuesto y del pronostico, por lo que causa a la empresa un aumento en 
costos en cuanto a contratación de personal compra de materia prima y a 
inventario en bodega. 
 
 
 
 
3.3 CONTRATACION Y DESPIDO 
 
 
Consiste  en  contratar y/o  despedir personal de acuerdo al  ritmo de la 
demanda. 
 
 
DESVENTAJAS 
 
• Falta de compromiso que hay entre el empleador y el empleado y 
viceversa. 
Para calcular la estrategia del plan agregado de producción de contratación y 
despido se procede a hallar los siguientes pasos. 
  
169 
 
 
 
Paso 1 
 
Tasa de 
producción por día 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 2 
 
Número de 
empleados a 
contratar en el 
sistema  
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
Paso 3 
 
 
Número de 
empleados a 
despedir o 
contratar  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 4 
 
Tasa de 
producción 
corregida 
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Paso 5 
 
Presupuesto de 
Producción  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 6 
 
Inventario 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 7 
 
Costo de mano de 
obra 
 
  
 
 
  
 
 
 
 
 
Paso 8 
Costo de 
contratación  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 9 
 
Costo  de Despido  
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Según la formula de  número de empleados a tener en el sistema, se debe tener en cuenta si es costo de despedido o 
de contratación. 
 
Paso 10 
 
 
Costo de 
Inventario 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 11 
 
 
 
 
Costo Total 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Los resultados de la aplicación de esta estrategia   se muestran en la tabla 48.  
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Tabla 50. Plan de producción Plásticos Monroy por contratación y despido de personal. 
Mes Ft (TP/día)t (Nes)t (Nec)t y (Ned)t (Nec)t (Ned)t (Tpc/dia)t Pt It (CMo)t (Cc)t (Cd)t (CI)t (CT)t
Enero 37094 1312 9 -1 0 1 1377 34,425 1,631 5,400,000 0 56,304 296,483 5,752,787
Febrero 33340 1322 9 0 0 0 1377 33,048 1,339 5,400,000 0 0 243,403 5,643,403
Marzo 37483 1391 10 1 1 0 1530 39,780 3,636 6,000,000 20,000 0 660,952 6,680,952
Abril 36708 1378 10 0 0 0 1530 36,720 3,648 6,000,000 0 0 663,133 6,663,133
Mayo 39421 1491 10 0 0 0 1530 36,720 947 6,000,000 0 0 172,146 6,172,146
Junio 35669 1510 10 0 0 0 1530 35,190 468 6,000,000 0 0 85,073 6,085,073
Julio 40309 1533 11 1 1 0 1683 43,758 3,917 6,600,000 20,000 0 712,032 7,332,032
Agosto 37656 1406 10 -1 0 1 1530 36,720 2,981 6,000,000 0 56,304 541,886 6,598,190
Septiembre 39948 1422 10 0 0 0 1530 39,780 2,813 6,000,000 0 0 511,347 6,511,347
Octubre 39043 1394 10 0 0 0 1530 39,780 3,550 6,000,000 0 0 645,319 6,645,319
Noviembre 39667 1571 11 1 1 0 1683 38,709 2,592 6,600,000 20,000 0 471,174 7,091,174
Diciembre 43824 1650 11 0 0 0 1683 42,075 843 6,600,000 0 0 153,241 6,753,241
Total 460162 17380 121 3 2 18513 456,705 28,365 72,600,000 60,000 112,608 ####### 77,928,798
 
Fuente. El autor 2011 
. 
 
El presupuesto de producción obtenido en esta tabla y el nivel de inventarios se muestran en la figura 62
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Figura 51. Plan de producción Plásticos Monroy contratación y despido. 
 
Fuente. El autor 2011 
 
 
 
 
Aunque por medio de esta estrategia los niveles de inventario son bajos, el 
estar contratando y despidiendo personal causa falta de compromiso y mayor 
probabilidad de cometer errores en la producción. 
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3.4 HORAS EXTRAS 
 
 
Es el trabajo suplementario necesario para  cubrir el déficit mediante la 
contratación de horas extras. 
 
Desventajas: 
 
• Bajo rendimiento del trabajo ejecutado en horas extras. 
• Altos costos del trabajo ejecutado en horas extras. 
 
Para trabajar bajo esta estrategia es necesario conocer el rendimiento del 
personal en un turno extra. Cuando trabajan un turno de 8 horas diarias se 
producen 153 rollos de bolsas correspondientes a un 100% en un turno de 2:00 
pm hasta las 10:00 pm se producen 150 bolsas es decir un 98%. Para un turno 
de las 10:00 p.m hasta las 6:00 am, la productividad es de 138 unidades que 
corresponde a un 95%. Se debe tener en cuenta que en un turno en horas de 
la tarde y de la noche el trabajador ya ha tenido alguna actividad en horas de la 
mañana, por lo tanto el rendimiento no es el mismo. 
 
En cuanto a las horas extras, se consideran como el tiempo trabajado  después 
de haber cumplido con las ocho horas  de su jornada, según la ley solo se 
puede trabajar máximo 2 horas extras, es decir 10 horas al día, como 
consecuencia la productividad en estas horas extras es de un 90%. 
 
Para calcular la estrategia del plan agregado de producción por horas extras se 
procede a calcular los siguientes pasos. 
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Paso 1 
 
Calcular la tasa de 
producción 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 2 
 
 
Presupuesto de 
producción en el 
tiempo t 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 3 Inventario o valor 
de déficit 
 
 
 
 
 
 
 
 
Si el calculo de este inventario es positivo quiere decir que hay inventario, si llegase a ser negativo se presenta un 
déficit. 
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Paso 4 Tasa de 
producción en 
Tiempo Extra 
 
 
Paso 5 
 
Presupuesto en 
Tiempo Extra 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Paso 6 
 
 
 
Presupuesto en 
Tiempo Extra a 
contratar  en Pt 
 
 
Clase A:   
Déficit ≤ (PE)t = (Déficit)t 
 
 
Clase B: 
Déficit > (PE)t = (PEC)t = (PE)t 
 
                           (PEC)t-1 = (Déficit)t – (PEC)t 
 
                           (PEC)t-1 = (Deficit)t – (PECt + 
                                              (PECt-1) 
 
 
Es decir si el déficit es menor al presupuesto en 
tiempo extra, el presupuesto a llevar  a cabo 
seria el mismo déficit, pero si el déficit es mayor 
al presupuesto se debe llevar a cabo el 
presupuestado. Sin embargo como se puede 
ver en la tabla  en todos los meses del horizonte 
de planeación el déficit es menor que el 
presupuesto en tiempo extra. 
 
 
 
Paso 7 
 
 
 
Número de Horas 
Extras a Contratar 
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Paso 8 
 
 
 
Costo de Horas 
Extras a Contratar 
 
 
 
 
• Recargo Nocturno   0.35 
• Extra diurna             1.25 
• Extra Nocturna        1.75 
• Trabajo Dom-Fes    1.75 
• Dom-Fes Nocturno 1.11 
• Recargo  
Dom-Fes Nocturno  2.1 
• Extra 
Diurna Dom-Fes       2 
• Extra 
Nocturna Dom-Fes   2.5 
 
 
 
Para calcular el costo del número de horas 
extras que se necesitan para poder cumplir con 
el plan de producción, se debe calcular el costo 
por hora de acuerdo al sueldo del operario, se 
multiplica por el correspondiente recargo y por 
el número de horas extras que se  necesita que 
se trabaje. 
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Los anteriores cálculos se muestran en las tablas 48 y 49 
 
           Tabla 51. Plan de Producción  horas extras 
Mes Días Hábiles Ft (TP/día)t Pt Inv o Deficit It (Deficit)t (TPE/dia) (PE)t
Enero 25 37094 1530 38250 5456 5456 0 344 8,600
Febrero 24 33340 1530 36720 8836 8836 0 344 8,256
Marzo 26 37483 1530 39780 11133 11133 0 344 8,944
Abril 24 36708 1530 36720 11145 11145 0 344 8,256
Mayo 24 39421 1530 36720 8444 8444 0 344 8,256
Junio 23 35669 1530 35190 7965 7965 0 344 7,912
Julio 26 40309 1530 39780 7436 7436 0 344 8,944
Agosto 24 37656 1530 36720 6500 6500 0 344 8,256
Septiembre 26 39948 1530 39780 6332 6332 0 344 8,944
Octubre 26 39043 1530 39780 7069 7069 0 344 8,944
Noviembre 23 39667 1530 35190 2592 2592 0 344 7,912
Diciembre 25 43824 1530 38250 -2982 0 2982 344 8,600
Total 296 5E+05 18360 452880 79926 82908 2982 4128 101,824
 
 
           Tabla 52. Plan de Producción  horas extras (continuación) 
 
Mes (PEC)t (IE)t It + (IE)t t/unidad (NHEC)t (CMo)t (CI)t (CHEC)t (CT)t
Enero 0 0 5456 0 0 $ 6,000,000 $ 991,792 $ 0 $ 6,991,792
Febrero 0 0 8836 0 0 $ 6,000,000 $ 1,606,208 $ 0 $ 7,606,208
Marzo 0 0 11133 0 0 $ 6,000,000 $ 2,023,757 $ 0 $ 8,023,757
Abril 0 0 11145 0 0 $ 6,000,000 $ 2,025,938 $ 0 $ 8,025,938
Mayo 0 0 8444 0 0 $ 6,000,000 $ 1,534,950 $ 0 $ 7,534,950
Junio 0 0 7965 0 0 $ 6,000,000 $ 1,447,878 $ 0 $ 7,447,878
Julio 0 0 7436 0 0 $ 6,000,000 $ 1,351,716 $ 0 $ 7,351,716
Agosto 0 0 6500 0 0 $ 6,000,000 $ 1,181,570 $ 0 $ 7,181,570
Septiembre 0 0 6332 0 0 $ 6,000,000 $ 1,151,031 $ 0 $ 7,151,031
Octubre 0 0 7069 0 0 $ 6,000,000 $ 1,285,003 $ 0 $ 7,285,003
Noviembre 0 0 2592 0 0 $ 6,000,000 $ 471,174 $ 0 $ 6,471,174
Diciembre 2982 0 0 0 174 $ 6,000,000 $ 0 $ 761,250 $ 6,761,250
Total 2982 0 82908 1 174 $ 72,000,000 $ 15,071,016 $ 761,250 $ 87,832,266
 
 
Fuente. El autor 2011
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Como se puede ver en la figura 51 en el periodo de tiempo en el que no se 
cuenta con inventario es el mismo periodo en el que se debe  recurrir a las 
horas extras, en los otros meses no es necesario subcontratar ya que el 
presupuesto de producción no se aleja de la demanda pronosticada. 
 
 
 
        Figura 52. Horas extras 
 
 
 
          Fuente. El autor 2011 
 
Con las estrategias de planeación se puede crear un solo plan con el  objetivo 
de  obtener  el de mas bajo costo, este plan se conoce como Plan Mix de 
Producción.
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Este modelo calcula la mezcla de estrategias que minimiza los costos para el 
plan de producción de la empresa Plásticos Monroy. El plan mix de producción 
se realiza de acuerdo a las estrategias de planes agregados de producción. 
Para este plan se mezclaron   dos estrategias: contratación y despido durante 
los primeros 6 meses (Enero - Junio) y horas extras para los últimos meses 
(Julio - Diciembre) (pues con ellas se obtuvo el menor costo). 
 
En la tabla 50 se observan los datos de entrada para la elaboración del plan 
mix de producción, con la estrategia contratación y despido para los primeros 6 
meses y para los seis restantes mediante la estrategia horas extras. 
Tabla 53. Datos de entrada para la elaboración del plan Mix. 
Empleados 10 
Productividad – día 153 
Horas por turno 8 
Salario $600000 
No. Turnos 2 
Inventario Inicial (und) 4300 
Costo de Mantener el Inventario / 
unidad 
$181.78 
Costo tramitar una unidad/mes 375 
Costo subcontratación  3800 
Costo de contratación y entrenamiento 20000 
Costo Despido 56304 
Horas Extra empleado h/día 2 
Eficiencia T2 0,98 
Eficiencia T3 0,95 
Eficiencia horas extras 0,9 
                        Fuente. El autor 2011 
. 
De acuerdo a la información dada se procede a realizar los respectivos cálculos 
de la estrategia contratación y despido (ver tabla 51). 
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Tabla 54. Costos por medio de la estrategia de Planeación Contratación y Despido. 
Mes Días Hábiles Ft (TP/día)t (Nes)t(Nec)t y (Ned)t(Nec)t (Ned)t (Tpc/dia)t Pt It (CMo)t (Cc)t (Cd)t (CI)t (CT)t
Enero 25 37094 1312 9 -1 0 1 1377 34,425 1,631 5,400,000 0 56,304 296,483 5,752,787
Febrero 24 33340 1322 9 0 0 0 1377 33,048 1,339 5,400,000 0 0 243,403 5,643,403
Marzo 26 37483 1391 10 1 1 0 1530 39,780 3,636 6,000,000 20,000 0 660,952 6,680,952
Abril 24 36708 1378 10 0 0 0 1530 36,720 3,648 6,000,000 0 0 663,133 6,663,133
Mayo 24 39421 1491 10 0 0 0 1530 36,720 947 6,000,000 0 0 172,146 6,172,146
Junio 23 35669 1510 10 0 0 0 1530 35,190 468 6,000,000 0 0 85,073 6,085,073
34,800,000 20,000 56,304 2,121,191 36,997,495Totales
 
Fuente. El autor 2011 
. 
 
 
El costo del plan de producción para los primeros 6 meses es de $36.997.495. 
En la tabla 50  se observan los datos de entrada para la elaboración del plan mix de producción, con la estrategia horas 
extras para los últimos 6 meses; se debe tener  en cuenta que para el mes de junio se trabaja con los mismos 10 empleados 
y con un inventario de 468 Kilos, ya que este inventario es el que queda en el mes de julio en la estrategia de contratación y 
despido. 
De acuerdo a la información, se procede a realizar los respectivos cálculos de la estrategia horas extras para los últimos 
meses del año 2009 (ver tabla 52). 
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Tabla 55. Costos por medio de la estrategia de Horas Extras. 
Mes
Días 
Hábiles Ft (TP/día)t Pt
Inv o
 Deficit It (Deficit)t (TPE/dia) (PE)t (PEC)t Pt+Pct (TPC/dia)t (IE)t It + (IE)t t/unidad (NHEC)t (CMo)t (CI)t (CHEC)t (CT)t
Julio 26 40309 1530 39780 -61 0 61 344 8944 61 39,841 1,532 0 0 0 4 $ 6,000,000 $ 0 $ 12,500 $ 6,012,500
Agosto 24 37656 1530 36720 -936 0 936 344 8256 936 37,656 1,569 0 0 0 55 $ 6,000,000 $ 0 $ 171,875 $ 6,171,875
Septiembre 26 39948 1530 39780 -168 0 168 344 8944 168 39,948 1,536 0 0 0 10 $ 6,000,000 $ 0 $ 31,250 $ 6,031,250
Octubre 26 39043 1530 39780 737 737 0 344 8944 0 39,780 1,530 0 737 0 0 $ 6,000,000 $ 133,972 $ 0 $ 6,133,972
Noviembre 23 39667 1530 35190 -3740 0 3740 344 7912 3740 38,930 1,693 0 0 0 218 $ 6,000,000 $ 0 $ 681,250 $ 6,681,250
Diciembre 25 43824 1530 38250 -5574 0 5574 344 8600 5574 43,824 1,753 0 0 0 324 $ 6,000,000 $ 0 $ 1,417,500 $ 7,417,500
$ 36,000,000 $ 133,972 $ 2,314,375 $ 38,448,347Totales
 
Fuente. El autor 2011 
. 
 
El costo del plan de producción para los últimos 6 meses es de $38.448.347; dados los costos de las dos estrategias 
utilizadas para la elaboración del plan Mix de producción, el costo total es $ 75.445.842. Analizando el menor costo entre las 
estrategias del plan agregado de producción se encuentra contratación y despido  con un valor de $77.928.798  sin embargo 
sigue siendo más costosa que la del Plan Mix. Por consiguiente con este plan Mix  se obtuvo una reducción de $ 2.482.956.
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4.  PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIAS PRIMAS 
 
El MRP es un sistema de planificación de la producción y de gestión de stocks, 
consiste esencialmente en un cálculo de necesidades netas de los artículos 
(productos terminados, subconjuntos, componentes, materia prima, etc.) 
introduciendo un factor nuevo, en la gestión de stocks, que es el plazo de 
fabricación o compra de cada uno de los artículos, lo que en definitiva conduce 
a modular a lo largo del tiempo las necesidades, ya que indica la oportunidad 
de fabricar ( o aprovisionar) los componentes con la debida planificación 
respecto a su utilización en la fase siguiente de fabricación 
 
Para calcular el requerimiento de materias primas se toman las listas de 
materiales mostradas a continuación. 
Figura  53. Lista de materiales para bolsas de basura-semillero. 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Fuente. El autor 2011 
ROLLO BASURA 
BOLSAS 
PLASTICAS (32) 
TIRA PLASTICO 
RECICLABLE 
MATERIAL 
PLASTICO 
RECICLADO 
(0.031Kg) 
PIGMENTO  
0.00120Kg 
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Se debe tener en cuenta que para un rollo de basura que pesa 1 kilogramo se 
deben tener 32 bolsas de basura, la cual necesita de material plástico reciclado 
y de pigmento negro para su producción. 
Para el mes que se esta evaluando  el requerimiento de bolsas plásticas es el 
Requerimiento Bruto de las tablas del DRP. Con esta información se calculan 
las cantidades de pigmento, material plásticos reciclado y de tiras que se 
necesitan para cumplir con el requerimiento de los centros de distribución. 
Es decir para el día 1, según las tabla 60  del PCO para las bolsas de basura y 
de semillero se necesitan 899 rollos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Así mismo se hace para los siguientes días, para facilitar este cálculo se siguen 
las siguientes ecuaciones: 
Requerimiento bolsas:     32PCOBasura+ 32PCOSemillero 
Requerimiento Tira:    1PCOBasura+ 1PCOSemillero 
Requerimiento Material Plástico:   0.031Requerimiento de Bolsas 
Requerimiento Material Plástico    0.0012Requerimiento de Bolsas
ROLLO BASURA 
BOLSAS 
PLASTICAS 
(899x32)=28770 
TIRA PLASTICO 
RECICLABLE 
(899x1)=899 
MATERIAL PLASTICO 
RECICLADO 
(28770x0.031Kg)=892kg 
PIGMENTO  
(28770x0.00120Kg)=35kg 
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A continuación se muestran los cálculos de los requerimientos de los materiales necesarios para despachar el producto 
terminado a la bodega. 
 
Tabla 56. Lista de materiales de acuerdo al Requerimiento Bruto del centro de Distribución. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
899 1123 1918 1503 1643 1003 1918 0 1902 0 1228 0 1123 1074 1847 1299 1623 2318 1003 844 1798 1523 899 0 0
0 89 104 20 80 67 54 66 54 100 46 74 56 89 20 100 60 67 87 20 89 48 74 41 0
28770 35950 61385 48087 52582 32104 61385 0 60873 0 39284 0 35950 34376 59113 41556 51933 74172 32104 27009 57539 48737 28770 0 0
0 2856 3317 640 2562 2138 1742 2113 1742 3214 1486 2369 1793 2856 640 3189 1921 2138 2792 640 2856 1537 2369 1307 0
899 1213 2022 1523 1723 1070 1973 66 1957 100 1274 74 1179 1164 1867 1398 1683 2385 1091 864 1887 1571 973 41 0
892 1203 2006 1511 1709 1062 1957 65 1941 100 1264 73 1170 1154 1852 1387 1669 2366 1082 857 1872 1558 965 41 0
35 47 78 58 66 41 76 3 75 4 49 3 45 45 72 54 65 92 42 33 72 60 37 2 0
DIA
MATERIAL PLASTICO 
PIGMENTO
ROLLO BASURA
TIRA
ROLLO SEMILLERO
BOLSAS BASURA
BOLSAS SEMILLERO
 
Fuente. El autor 2011.
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Ahora se procede a calcular los costos en los que se incurre en el proceso de 
compra, almacenamiento y operación de los materiales necesarios para cumplir 
con el requerimiento de producto terminado. 
  
 
COSTO DE MANTENER 
Costo de Capital Inmovilizado 
También se considera como el costo de oportunidad. Se calcula el costo  en el 
que se incurre al llevar a cabo la producción. 
Tabla 57. Costo de capital inmovilizado centro de distribución Julio Monroy. 
PRODUCTO CANTIDAD COSTO/UNIDAD TOTALES 
Semillero  28.490 $2.496 $71.102.401 
Basura 1.507 $2.104 $3.170.865 
Tira 29.997 $9 $274.618 
TOTAL 59.993   $74.547.884 
En tabla Banco    $4.696.517 
Por mes     $1.565.506 
Por producto     $26 
             Fuente: El autor 2011. 
 
De igual manera se calcula el costo de capital inmovilizado para cada una de 
las partes que conforman el producto. 
 
 
Costo de Espacio Ocupado 
 
Es  lo que cuesta mantener los materiales en  la planta, para ello  es necesario 
tener el valor del arrendamiento y el  área  del lugar de almacenamiento. 
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                  Tabla 58. Costos espacio ocupado 
Valor del inmueble (360m² )  $100.000.000  
Vida útil (20 años) 20  
Depreciación por año                $5.000.000  
Depreciación por mes                    $ 416.667  
Depreciación por m²                 $1.157,41  
Tamaño del Área de almacena m² 70  
Depreciación área de almacenamiento. $81.019  
Unidades en  área de alma. diario 6.000  
Depreciación por unidades en área $13,50  
                 Fuente: El autor 2011. 
 
Costo Administración del Inventario 
 
Es necesario  conocer el número de personas encargadas de manejar el 
producto en el área de almacenamiento así como las horas que dedican a este, 
puesto que estas mismas personas tiene otros cargos. 
 
Tabla 59. Costo de Administración del Inventario  
Personas encargadas Admón. inventario 2  
Sueldo $1.200.000  
Número de Horas/mes                        400  
Sueldo /hora                     $3.000  
Horas en que están manejando Inventario diarias 3 
Valor de las horas de Manejo/diario                  $9.000,0  
Unidades en  área de Alm./mes 6.000  
Valor de las horas de Manejo al mes $225.000  
Costo de manejo de inventario/und/mes $37,50 
           Fuente: El autor 2011. 
 
 
 
Costo Operacional  del Inventario 
 
No poseen maquinaria ni herramientas para el manejo de las bolsas. 
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Costo Obsolescencia. 
 
La bodega no presenta ningún activo que no se use. 
 
 
En resumen el costo de mantener  el rollo de bolsa de basura en la planta es: 
 
Tabla 60 .Costo De Mantener 
Costo de Capital Inmovilizado $26.09 
Costo de Espacio Ocupado $13.50 
Costo de Administración del Inventario $37.50 
Costo de Operación del Inventario - 
Costo de Obsolescencia - 
COSTO  DE MANTENER $3.93/und 
             Fuente: El autor 2011. 
 
El costo total de mantener es de $ 3.93 unidad/día. 
 
 
COSTO DE PEDIR 
 
Es el costo en el que incurre la empresa en la tramitología de colocar un 
pedido, como es el sueldo de la persona que hace la llamada, Fax, Internet, 
Teléfono. En la tabla 65 se muestra los recursos y valores necesarios. 
Tabla 61. Costo De Pedir. 
Sueldo Secretaria $600000 
Minutos trabajados al mes 12000 
Sueldo por minuto $50 
Minutos  3 
Valor sueldo  cuando se pide $150 
Valor del minuto por teléfono  $75 
Total teléfono $225 
Total Costo De Pedir $375 
Total Costo De Pedir Diario $15 
                      Fuente: El autor 2011. 
 
El costo total de pedir es de $ 15 unidad/Día. 
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El costo de pedir de  las tiras es 0, por que este esta incluido en el costo de 
pedir del material plástico reciclado ya que la tira es sacada de ese material. 
 
Los Anteriores procedimientos para calcular los costos de Mantener y de Pedir  
se aplican de igual manera para cada una de las partes que conforman el 
producto terminado.  
 
 
Tabla 62. Costo de Pedir-Mantener  los materiales en la Planta. 
PRODUCTO COSTO DE MANTENER COSTO DE PEDIR 
ROLLO BASURA                   $12                           $15  
ROLLO SEMILLERO                  $10                           $15  
BOLSAS BASURA                    $ 1                           $15  
BOLSAS SEMILLERO                     $1                           $15  
TIRA                     $1                              -  
MPR                     $7                          $15  
PIGMENTO                   $13                           $15  
      Fuente: El autor 2011. 
 
Para las matrices MRP es necesario tener unos datos de entrada como lo es, el 
inventario, el tamaño de lote, el punto de reorden entre otras. 
TA : Tiempo de aprovisionamiento, es el tiempo que transcurre desde el tiempo 
en que se pide el material hasta que llega a la planta. 
SS : Stock de seguridad a diferencia de los centros de distribución 
TL : Tamaño de lote hace referencia a la capacidad del medio de transporte que 
trae la materia prima. 
PR : Punto de Reorden, es el momento en el tiempo en el que según el  stock 
de seguridad, el promedio de la demanda de dicho material y el tiempo de 
aprovisionamiento, nos dice en que momento volver hacer el pedido. 
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Tabla 63. Datos de Entrada para la matriz MRP para las bolsas semillero-
basura. 
697 2 114 2394 1140 2849
30 2 6 126 60 151
22299 2 3647 76581 36467 91168
972 2 193 4051 1929 4822
701 1 120 1320 1200 3000
695 1 119 1309 1190 2976
27 2 5 97 46 115PIGMENTO
P. REORD T. L. INVENTARIO
ROLLO BASURA
TIRA
ROLLO SEMILLERO
BOLSAS BASURA
BOLSAS SEMILLERO
DIA DESVIACION TA S. S. 
MPR
 
Fuente: El Autor  2011. 
 
 
Para empezar a construir la matriz MRP  se debe empezar desde el último nivel 
hacia arriba, ya que si se necesita un rollo de bolsas de basura, se debe tener 
las bolsas y la tira con la que se amarra el rollo, y para tener las bolsas se 
necesita el material plástico y el pigmento. En la primera figura se mostrará la 
lógica de la matriz y luego la interacción entre ellas que son las que 
representan cada una de las partes. 
 
Requerimiento Neto: para calcular el requerimiento neto se debe evaluar el 
inventario disponible del día anterior y el stock de seguridad, si lo que nos esta 
pidiendo el requerimiento bruto es mayor que la diferencia entre el inventario 
disponible y el stock entonces se debe calcular el absoluto de la diferencia del 
inventario disponible menos el stock de seguridad y el requerimiento. Si el caso 
es el contrario que llegue a ser menor que cero entonces no se calcula el 
requerimiento neto para este periodo de tiempo. 
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Para el rollo de bolsa de basura del primer día  se necesitan 899 unidades, el 
inventario disponible es de 2849 unidades y el stock de 114 entonces: 2849-
114= 2735 mayor que 899 por esto para este día el requerimiento neto es de 
cero. Para el día quinto el requerimiento es de 1918 el inventario disponible es 
de 827 unidades y el  nivel de stock sigue siendo el mismo: 827-114= 713 
unidades lo que indica que se deben pedir unidades por que se necesitan 1918 
y solo tenemos 713 para manejar, 1918-713=1250, son el número de rollos de 
basura que se deben pedir con dos días de anterioridad ya que el tiempo de 
aprovisionamiento de los rollos de bolsa de basura son de dos días. El 
inventario disponible para este mismo día se obtiene de la diferencia entre el 
disponible del día anterior y el requerimiento bruto si este llega a ser menor que 
el stock de seguridad entonces, como ya se ha calculado el requerimiento neto, 
se suma el disponible del día anterior mas lo que se tiene planeado recibir 
menos el requerimiento bruto  827+1250-1918 , si no llega a ser menor que el 
stock de seguridad  simplemente basta con la diferencia entre el disponible del 
día anterior menos el requerimiento del día en el que se esta planeando. El 
costo de pedir se incurre en los periodos de tiempo en el que se debe pedir el 
producto con anterioridad, el costo de mantener se calcula en base de las 
unidades que se tengan en inventario. 
 
Figura 54. Datos de entrada para la matriz MRP  del rollo de bolsas basura. 
codigo It-1 TA SS TL CM CP
.00150001 2849 2 114 1140 11.93 15ROLLO BASURA
  
Fuente: El Autor 2011 
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Tabla 64. Matriz MRP rollo bolsas basura. 
-2 -1 2 3 5 6
V S L M
899 1,123 1,918 1,503
DISP 2,849 2,849 2,849 1,950 827 114 114
SS 114
0 0 1,205 1,503
0 0 1,205 1,503
0 0 1,205 1,503 1,643 1,140
15 15 15 15
23,270 9,869 1,360 1,360
23,285 9,884 1,375 1,375
RN
PRO
PCO
$
 BASURA EN ROLLO
RBt;j
IT t,j
I t,j
CM
CT
CP
 
Fuente: El Autor 2011. 
 
 
Así sucesivamente  se sigue la lógica  entre  el inventario disponible, el stock 
de seguridad, el requerimiento neto y el requerimiento bruto. Sin embargo hay 
que tener en cuenta que los 1205 unidades son 1205 bolsas de basura y 1205 
tiras que se deben tener listas para el día 1. 
 
 
El PCO de la matriz del rollo de basura se convierte en el requerimiento bruto 
para las bolsas de basura pero multiplicado por 32 según el listado de 
materiales. La lógica es la misma el requerimiento neto se calcula según la 
diferencia entre el inventario disponible y el stock de seguridad 
 
Figura 55. Datos de entrada para la matriz MRP  de las bolsas de basura. 
codigo It-1 TA SS TL CM CP
.013015011 91168 2 3646.7 36467 0.912259 15BOLSAS BASURA
 
Fuente: El Autor 2011. 
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Tabla 65. Matriz MRP rollo bolsas basura. 
-2 -1 1 2 3 4 5
V S L M M
0 0 38,560 48,096 52,576 36,480 56,992
DISP 91,168 91,168 91,168 52,608 4,512 3,647 3,647 3,647
SS 3,647
0 0 51,711 36,480 56,992
0 0 51,711 36,480 56,992
0 0 51,711 36,480 56,992 36,467 60,864
15 15 15 15 15
47,992 4,116 3,327 3,327 3,327
48,007 4,131 3,342 3,342 3,342CT
BOLSAS BASURA
$
CP
CM
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
PRO
PCO
 
Fuente: El Autor 2011. 
 
Si nos damos cuenta 1205 rollos de basura por 32 corresponde a un 
requerimiento bruto de 38560 bolsas de basura, 1503 rollos por 32 48096 
bolsas. 
Por ejemplo para el requerimiento  neto  del día tres  se calcula la diferencia 
entre el inventario disponible del día anterior y el stock de seguridad y se 
evalúa si se alcanza a cubrir el requerimiento bruto: 4512-3647 =865 no 
alcanza a cubrir las 52576 unidades que se necesitan por consiguiente  se 
resta al inventario disponible el stock y el requerimiento bruto: 4512-3647-
52576= 51711 bolsas. 
En el mismo nivel se encuentra la tira plástica para lo cual se repite el mismo 
procedimiento. 
Figura 56. Datos de entrada para la matriz MRP  de las Tiras. 
codigo It-1 TA SS TL CM CP
.013115020 3000 1 120 1200 0.521661 0TIRAS
Fuente: El Autor 2011. 
 
Se debe tener en cuenta que para las tiras se suma el PCO de los rollos de 
basura y los rollos de semillero. Ya que esta es una parte que se repite para los 
dos productos, es un evento que se conoce como comunalidad. 
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La comunalidad es el hecho de que un producto tenga partes comunes en 
diferente ramal o en diferentes ramales e incluso en diferentes productos.  
Tabla 66. Matriz MRP Tiras. 
-2 -1 1 2 3 4 5
V S L M M
0 0 1,265 1,563 1,703 1,200 1,841
DISP 3,000 3,000 3,000 1,735 172 120 120 120
SS 120
0 0 1,651 1,200 1,841
0 0 1,651 1,200 1,841
0 0 0 1,651 1,200 1,841 1,200
0 0 0 0 0
905 90 63 63 63
905 90 63 63 63
PRO
PCO
 TIRAS (comprado)
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
$
CP
CM
CT
Fuente: El Autor 2011. 
El PCO de los rollos de basura y de semillero para el primer dia son 1205 y 60 
respectivamente por lo que el requerimiento bruto de tiras para ese mismo 
periodo de tiempo es de 1265 como se ve en la tabla. 
De igual manera el PCO de la matriz de bolsas de basura y de la matriz de 
bolsas semillero, se convierten en el requerimiento bruto de la matriz de las de 
las materias primas, material plástico reciclado y pigmento. 
Sin embargo hay que tener en cuenta según el listado de materiales que 
cantidad se necesita de material plástico reciclado y de pigmento para una 
bolsa de basura. 
Según el listado de materiales se multiplica por 0.031 kg los PCO de matriz 
bolsas basura más la matriz de bolsa semillero. 
Figura 57. Datos de entrada para la matriz MRP  material plástico reciclado. 
codigo It-1 TA SS TL CM CP
.023230011 2976 1 119 1190 7.172317 15MATERIAL PLASTICO RECICLADO
Fuente: El Autor 2011. 
 
Se debe tener en cuenta que el tiempo de aprovisionamiento de este material 
es de un día. 
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El PCO de las bolsas de basura para el primer día es de 51711 el de bolsas 
semillero es de 1929 entonces el requerimiento bruto 0.031kg (51711)+ 
0.031kg(1929)= 1663kg y así sucesivamente para los siguientes días.  
Tabla 67. Matriz MRP Material Plástico Reciclado. 
-2 -1 1 2 3 4 5
V S L M M
0 0 1,663 1,191 1,827 1,190 1,947
DISP 2,976 2,976 2,976 1,313 122 119 119 119
SS 119
0 0 1,824 1,190 1,947
0 0 1,824 1,190 1,947
0 0 0 1,824 1,190 1,947 1,190
0 15 15 15 15
9,417 875 854 854 854
9,417 890 869 869 869
IT t,j
I t,j
RN
MATERIAL PLASTICO RECICLADO
RBt;j
PRO
PCO
$
CP
CM
CT
 
Fuente: El Autor 2011. 
 
 
De igual manera para el pigmento, según el listado de materiales la 
composición es de 0.012 kg por bolsa por consiguiente la ecuación 
0.0012kg(51711)+ 0.0012kg(1929)= 64kg y así sucesivamente para los 
siguientes días. 
Figura 58. Datos de entrada para la matriz MRP  Pigmentos 
codigo It-1 TA SS TL CM CP
.023330020 115 2 4.6 46 13.08 15PIGMENTOS
Fuente: El Autor 2011. 
Tabla 68. Matriz MRP Pigmentos. 
-2 -1 1 2 3 4 5
V S L M M
0 0 64 46 71 46 75
DISP 115 115 115 51 5 5 5 5
SS 5
0 0 71 46 75
0 0 71 46 75
0 0 71 46 75 46 49
15 15 15 15 15
667 65 60 60 60
682 80 75 75 75
 PIGMENTOS (comprado)
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
PRO
PCO
$
CP
CM
CT
 
Fuente: El Autor 2011. 
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A continuación se muestran las tablas completas con los 25 días. Las columnas 
subrayadas representan la secuenciación del proceso en cuanto al 
requerimiento de materiales para la producción del producto final, rollos de 
bolsas. 
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Tabla 69. Matriz MRP Rollo Bolsas Basura. 
-2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
899 1,123 1,918 1,503 1,643 1,003 1,918 0 1,902 0 1,228 0 1,123 1,074 1,847 1,299 1,623 2,318 1,003 844 1,798 1,523 899 0 0
DISP 2,849 2,849 2,849 1,950 827 114 114 114 251 114 114 114 114 114 114 131 197 114 114 114 114 251 547 114 114 355 355 355
SS 114
0 0 1,205 1,503 1,643 1,003 1,781 0 1,902 0 1,228 0 1,123 1,057 1,764 1,299 1,623 2,318 1,003 707 1,365 1,523 899 0 0
0 0 1,205 1,503 1,643 1,140 1,781 0 1,902 0 1,228 0 1,140 1,140 1,764 1,299 1,623 2,318 1,140 1,140 1,365 1,523 1,140 0 0
0 0 1,205 1,503 1,643 1,140 1,781 0 1,902 0 1,228 0 1,140 1,140 1,764 1,299 1,623 2,318 1,140 1,140 1,365 1,523 1,140 0 0 0 0
15 15 15 15 15 0 15 0 15 0 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 0 0 0 0
23,270 9,869 1,360 1,360 1,360 2,995 1,360 1,360 1,360 1,360 1,360 1,360 1,563 2,351 1,360 1,360 1,360 1,360 2,995 6,527 1,360 1,360 4,236 4,236 4,236
23,285 9,884 1,375 1,375 1,375 2,995 1,375 1,360 1,375 1,360 1,375 1,375 1,578 2,366 1,375 1,375 1,375 1,375 3,010 6,542 1,375 1,360 4,236 4,236 4,236
RN
PRO
PCO
$
 BASURA EN ROLLO
RBt;j
IT t,j
I t,j
CM
CT
CP
 
Fuente: El Autor 2011. 
 
Tabla 70. Matriz MRP Rollo Bolsas Semillero. 
-2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M J V S
0 89 104 20 80 67 54 66 54 100 46 74 56 89 20 100 60 67 87 20 89 48 74 41 0
DISP 151 151 151 151 62 18 58 38 31 37 31 37 6 20 6 10 6 46 6 6 6 6 46 17 29 15 34 34
SS 6
0 0 48 8 28 35 29 35 29 69 46 60 56 85 20 60 60 67 87 20 49 37 51 32 0
0 0 60 60 60 60 60 60 60 69 60 60 60 85 60 60 60 67 87 60 60 60 60 60 0
0 0 60 60 60 60 60 60 60 69 60 60 60 85 60 60 60 67 87 60 60 60 60 60 0 0 0
15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 0 0 0
1,507 619 180 579 379 309 369 309 369 60 200 60 100 60 459 60 60 60 60 459 170 289 150 339 339
1,522 634 195 594 394 324 384 324 384 75 215 75 115 75 474 75 75 75 75 474 185 304 150 339 339
 SEMILLERO EN ROLLO
RBt;j
IT t,j
PRO
$
CP
CM
CT
PCO
I t,j
RN
 
Fuente: El Autor 2011. 
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Tabla 71. Matriz MRP Bolsas Basura. 
-2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M
0 0 38,560 48,096 52,576 36,480 56,992 0 60,864 0 39,296 0 36,480 36,480 56,448 41,568 51,936 74,176 36,480 36,480 43,680 48,736 36,480 0
DISP 91,168 91,168 91,168 52,608 4,512 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647 3,647
SS 3,647
0 0 51,711 36,480 56,992 0 60,864 0 39,296 0 36,480 36,480 56,448 41,568 51,936 74,176 36,480 36,480 43,680 48,736 36,480 0
0 0 51,711 36,480 56,992 36,467 60,864 36,467 39,296 36,467 36,480 36,480 56,448 41,568 51,936 74,176 36,480 36,480 43,680 48,736 36,480 36,467
0 0 51,711 36,480 56,992 36,467 60,864 36,467 39,296 36,467 36,480 36,480 56,448 41,568 51,936 74,176 36,480 36,480 43,680 48,736 36,480 36,467 0 0
15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 0 0
47,992 4,116 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327 3,327
48,007 4,131 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,342 3,327 3,327CT
BOLSAS BASURA
$
CP
CM
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
PRO
PCO
 
Fuente: El Autor 2011. 
Tabla 72. Matriz MRP Bolsas Semillero. 
-2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M
0 0 1,920 1,920 1,920 1,920 1,920 1,920 1,920 2,208 1,920 1,920 1,920 2,720 1,920 1,920 1,920 2,144 2,784 1,920 1,920 1,920 1,920 1,920
DISP 4,822 4,822 4,822 2,902 982 991 1,000 1,009 1,018 1,027 748 757 766 775 193 202 211 220 193 193 202 211 220 229 238
SS 193
0 0 1,131 1,122 1,113 1,104 1,095 1,374 1,365 1,356 1,347 2,138 1,920 1,911 1,902 2,117 2,784 1,920 1,911 1,902 1,893 1,884
0 0 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929 2,138 1,929 1,929 1,929 2,117 2,784 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929
0 0 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929 2,138 1,929 1,929 1,929 2,117 2,784 1,929 1,929 1,929 1,929 1,929 0 0
15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 0 0
2,416 11,718 11,826 11,933 12,041 12,148 12,255 8,926 9,033 9,141 9,248 2,302 2,409 2,517 2,624 2,302 2,302 2,409 2,517 2,624 2,732 2,839
2,431 11,733 11,841 11,948 12,056 12,163 12,270 8,941 9,048 9,156 9,263 2,317 2,424 2,532 2,639 2,317 2,317 2,424 2,532 2,639 2,732 2,839
BOLSAS SEMILLERO
RN
PRO
PCO
$
CP
CM
CT
RBt;j
IT t,j
I t,j
 
Fuente: El Autor 2011. 
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Tabla 73. Matriz MRP Tiras. 
-2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L M M
0 0 1,265 1,563 1,703 1,200 1,841 60 1,962 69 1,288 60 1,200 1,225 1,824 1,359 1,683 2,385 1,227 1,200 1,425 1,583 1,200 60
DISP 3,000 3,000 3,000 1,735 172 120 120 120 1,260 498 429 341 281 281 256 120 120 120 120 120 120 120 120 120 1,260
SS 120
0 0 1,651 1,200 1,841 60 822 0 979 0 1,039 1,064 1,688 1,359 1,683 2,385 1,227 1,200 1,425 1,583 1,200 60
0 0 1,651 1,200 1,841 1,200 1,200 0 1,200 0 1,200 1,200 1,688 1,359 1,683 2,385 1,227 1,200 1,425 1,583 1,200 1,200
0 0 0 1,651 1,200 1,841 1,200 1,200 0 1,200 0 1,200 1,200 1,688 1,359 1,683 2,385 1,227 1,200 1,425 1,583 1,200 1,200 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
905 90 63 63 63 657 260 224 178 147 147 134 63 63 63 63 63 63 63 63 63 657
905 90 63 63 63 657 260 224 178 147 147 134 63 63 63 63 63 63 63 63 63 657
PRO
PCO
 TIRAS (comprado)
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
$
CP
CM
CT
 
Fuente: El Autor 2011. 
 
Tabla 74. Matriz MRP Material Plástico Reciclado. 
-2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L
0 0 1,663 1,191 1,827 1,190 1,947 1,190 1,278 1,190 1,191 1,197 1,810 1,348 1,670 2,365 1,217 1,191 1,414 1,571 1,191 1,190
DISP 2,976 2,976 2,976 1,313 122 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119
SS 119
0 0 1,824 1,190 1,947 1,190 1,278 1,190 1,191 1,197 1,810 1,348 1,670 2,365 1,217 1,191 1,414 1,571 1,191 1,190
0 0 1,824 1,190 1,947 1,190 1,278 1,190 1,191 1,197 1,810 1,348 1,670 2,365 1,217 1,191 1,414 1,571 1,191 1,190
0 0 0 1,824 1,190 1,947 1,190 1,278 1,190 1,191 1,197 1,810 1,348 1,670 2,365 1,217 1,191 1,414 1,571 1,191 1,190 0
0 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 0
9,417 875 854 854 854 854 854 854 854 854 854 854 854 854 854 854 854 854 854 854
9,417 890 869 869 869 869 869 869 869 869 869 869 869 869 869 869 869 869 869 854
IT t,j
I t,j
RN
MATERIAL PLASTICO RECICLADO
RBt;j
PRO
PCO
$
CP
CM
CT
 
Fuente: El Autor 2011. 
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Tabla 75. Matriz MRP Pigmentos. 
-2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
V S L M M J V S M M J V S L M M J V S L
0 0 64 46 71 46 75 46 49 46 46 46 70 52 65 92 47 46 55 61 46 46
DISP 115 115 115 51 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
SS 5
0 0 71 46 75 46 49 46 46 46 70 52 65 92 47 46 55 61 46 46
0 0 71 46 75 46 49 46 46 46 70 52 65 92 47 46 55 61 46 46
0 0 71 46 75 46 49 46 46 46 70 52 65 92 47 46 55 61 46 46 0 0
15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 0 0
667 65 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
682 80 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 60 60
 PIGMENTOS (comprado)
RBt;j
IT t,j
I t,j
RN
PRO
PCO
$
CP
CM
CT
 
Fuente: El Autor 2011.
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Analizando las columnas subrayadas, el día 17 se ordena la compra de 46 Kg 
de pigmento, el día 18 se ordena la compra de 1191 kg de material plástico 
reciclado, para el día 19 se necesita tener en la planta los 1191 kg de material 
plástico y 46 kg de pigmentos, desde el 19 hasta el 20  se realiza el proceso de 
producción de la bolsa pasando por los procesos de aglutinado, peletizado y 
extrusión el día 20 se ordena la compra de 1200 tiras, el día 21 se necesita se 
necesita tener en la planta 36480 bolsas de basura, 1929 bolsas semillero y 
1200 tiras, se pasa a un proceso de corte, sellado y amarrado  para que en el 
día 23 se obtenga 1140 rollos de bolsas de basura y 60 rollos de bolsas de 
semillero. 
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5. CONCLUSIONES 
 
 
Plásticos Monroy es una empresa productora y comercializadora de bolsas de 
basura, bolsas de semillero y de material plástico peletizado. Dentro del 
proceso de producción se encuentran procesos de transformación de materia 
prima lo que conlleva a que se lleve un proceso de planeación de  
requerimiento de materiales basado en un plan de distribución del producto es 
decir de los rollos de bolsas de basura y  rollos de bolsas de semillero. Dentro 
de este proceso de producción se debe tener en cuenta las condiciones de su 
proceso es decir, la capacidad de maquinaria, mano de obra y tiempo de 
producción. 
 
Dentro de la realización de este proyecto se parte de que la demanda de 
producto terminado presenta un comportamiento  repetitivo (demanda cíclica) 
dentro de ciertos intervalos de tiempo, lo cual es una ventaja al momento de 
llevar a cabo la planeación de producción, ya que es fácilmente predecible y 
ayuda a disminuir el error en el momento de la planeación. La técnica de 
pronóstico que arrojo el menor error fue la técnica de Winter aditivo con una 
desviación media de 1204 unidades, sin embargo aunque fue la técnica que 
menor error arrojo, es un dato bastante alto, por lo que se recomienda a la 
organización recolectar sin excepción alguna la información de todos los 
despachos realizados desde su planta y no solo los de los clientes potenciales. 
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En el plan de producción se aplicaron cuatro estrategias, partiendo de datos 
como la eficiencia por turno, por operario, el costo de despido y de contratación 
de personal, de las cuatro estrategias la que arrojo el menor costo fue la de 
contratación y despido, sugiriendo que para llevar ese plan se debe contratar 
en ciertos periodos de tiempo un trabajador y en otros hay que despedir a uno, 
sin embargo esta estrategia puede ocasionar falta de compromiso del 
empleado hacia con el trabajo y así mismo generar bajas en su rendimiento, la 
estrategia que le sigue es la de subcontratación sin embargo este proceso 
representa un costo, que tal vez la organización prefiera  incurrir en horas 
extras ya que en el proceso de maquila siempre se ve reflejado la calidad del 
producto y por supuesto el costo. Para la planeación de producción se puede 
basar en las eficiencias por turno con el fin de trabajar en aquellos que arrojen 
bajas eficiencias, para así realizar  un estudio de métodos y poder trabajar en 
aumentar la eficiencia. 
 
En la planeación de requerimientos de distribución se debe evaluar los 
tamaños de lote ya que teóricamente y desarrollando la lógica DRP los centros 
de distribución deben pedir producto todos los días a la planta de producción, 
incurriendo en costos de pedir  y en costo de mantener tan bajo nivel de 
inventario, partiendo de  la teoría de economías de escala en que a mayor 
volumen se pueden reducir costos. Además se debe tener en cuenta las 
condiciones del mercado como disponibilidad de materia prima, transporte de 
producto terminado lo cual puede afectar a que no se tenga el producto el día 
en el que se espera recibir, por lo que se recomienda evaluar los niveles de 
inventario en su stock de seguridad, claro esta sin afectar la rotación del 
inventario y sin ir a aumentar el costo del espacio ocupado. Con los Planes de 
colocar la orden de producción en la planta de producción se construye las 
matrices MRP ya que todo lo programado para ser despachado por la planta se 
convierte en el requerimiento bruto del proceso de producción. 
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Desarrollando las matrices MRP, se debe aumentar el  nivel de disponibilidad 
de inventario teniendo en cuenta que el tiempo de aprovisionamiento de las 
materias primas es muy corto el de mayor tiempo es de dos días. Lo cual es 
una de las causas por las cuales no se cuente con los recursos necesarios 
para la producción y así no cumplir con la totalidad de los despachos. Al igual 
que en las matrices DRP se debe pedir material casi todos los días por lo que 
los costos aumentan en cuanto al transporte, cargue y descargue.  
 
 
Así mismo concluyo  que dentro de todo el proceso de planeación de la 
producción en la empresa Plásticos Monroy se debe empezar por revaluar los 
niveles de inventario tanto de materia prima como de producto terminado, se 
debe cuantificar todo la información que se maneja dentro del mismo proceso y 
registrarla para poder  basarse en las condiciones actuales y llevar un proceso 
de planeación acertado  con el que se pueda cubrir todos los despachos 
programados y así fidelizar al cliente teniendo en cuenta la cantidad de 
personal, carga horaria, turnos de trabajo y capacidad de maquina. 
 
Si se da la posibilidad de que en la compañía todos los procesos puedan ser 
medidos y cuantificados se podrá controlar y tener un programa real para asi 
basarse y poder cumplir con el 100% de los pedidos. 
 
La aplicación  de las técnicas de DRP, MRP  y Planes Agregados en el proceso 
de producción de  la empresa Plásticos Monroy  permite determinar el estado 
en que esta se encuentra, y a la vez asesorarla sobre posibles modificaciones 
a su modo de operación a fin de optimizar al máximo los recursos con que esta 
cuenta. 
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